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La presente investigación titulada “Aplicación del ciclo PHVA en el área de producción 
para incrementar la productividad de la empresa de calzado Inversiones Ross Karito 
S.A.C, 2019” enmarcado en las teorías de la mejora continua, para lo cual empleó el método 
deductivo, con una investigación de tipo experimental, aplicándolo a todas las actividades del 
proceso productivo del modelo de calzado S-006 lo cual se empleó como técnica la entrevista, 
el estudio de tiempos, balanceo de líneas, capacitaciones motivacionales, distribución de planta 
y estandarización de métodos de trabajo. Obteniendo un incremento de 20% en la productividad 
de mano de obra y 45% en materia prima, resultados que fueron corroborados con el análisis 
estadístico, el cual permitió probar la hipótesis en la prueba estadística de T- Student para la 
mano de obra, el cual nos dio un valor de p< 0.05, refiriendo que la implementación del ciclo 
PHVA disminuye significativamente la productividad de materia prima de Empresas 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., mientras que para la materia prima no se aprobó la 
hipótesis pues la prueba estadística de Wilcoxon dio un valor p>0.05, indicando que la 
implementación del ciclo PHVA no disminuye significativamente la productividad de materia 
prima de la empresa de calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. Lo que permite 
concluir que cuando se sigue un proceso de mejora continua en una base al ciclo PHVA es 
posible mejorar la productividad de mano de obra en esta empresa y esto también puede darse 
en otras empresas dedicadas a este rubro. 
 





The present investigation entitled Application of the PHVA cycle in the area of production to 
increase the productivity of the shoe company Inversiones Ross Karito S.A.C., 2019, framed in 
the theories of the continuous improvement, for which it used the deductive method, with an 
investigation of experimental type, applying it to all the activities of the productive process of 
the footwear model S-006 which was used as technique the interview, the study of times, line 
balancing, motivational training, plant distribution and standardization of working methods. 
Obtaining an increase of 20% in the productivity of labor and 45% in raw material, results that 
were corroborated with the statistical analysis, which allowed to test the hypothesis in the 
statistical test of T-Student for the workforce, the which gave us a value of p <0.05, meaning 
that the implementation of the PHVA cycle significantly decreases the raw material productivity 
of company INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., while for the raw material the hypothesis 
was not approved because the wilcoxon statistical test gave a value of> 0.05, indicating that the 
implementation of the PHVA cycle does not significantly decrease the productivity of raw 
material of the footwear company INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., This allows us to 
conclude that when a process of continuous improvement is followed on a basis of the PHVA 
cycle, it is possible to improve labor productivity in this company and this can also occur in 
other companies dedicated to this field. 
 






Según la revista Constanza Business & Protocol School, la industria del calzado ha 
aumentado un 25% desde hace cinco años atrás; sin embargo, la mayoría de los 
productos han sido ocupados por países asiáticos como China, que constituye el 63% 
de la producción mundial, asimismo América del Sur representa el 2%, y en 
comparación de otros mercados, se centran en la innovación, la mejora de los procesos 
y las capacidades de servicio que pueden proporcionar a los clientes, porque creen que 
la competencia en un mercado en constante evolución con factores como la flexibilidad, 
la velocidad de respuesta y el tiempo de entrega es esencial (PROEXPORT 
COLOMBIA, 2011). Un factor en el éxito de estas poderosas fuerzas en los productos 
de calzado es la imagen de marca, por lo que se mejoran continuamente para garantizar 
productos de alta calidad y aumentar su competitividad, productividad y rentabilidad 
(ANPIC, 2017). La productividad de la industria del calzado peruana mostró una 
tendencia a la baja en 2013 y 2015, disminuyendo un 4,4% cada año (EL COMERCIO, 
2017). Las estadísticas afirman la situación indicada líneas arriba, porque las 
importaciones de calzado de Perú han excedido las exportaciones desde hace diez años 
atrás, y el calzado de China representó el 75%, debido a precios más bajos a diferencia 
de los competidores nacionales (Ministerio De Trabajo y Promoción, 2011). Este tipo 
de competencia ha causado que los empresarios nacionales, especialmente las empresas de 
clúster de calzado trujillano, se vean severamente limitados por el 50% de su producción. 
(República, 2015). 
Frente a esta realidad, la empresa de calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
también se ve afectada. Se especializa en productos de calzado femenino como sport 
casual Planta PU, fabricante de dos temporadas primavera-verano y otoño-invierno. Es 
considerada una pequeña empresa. Según los datos del gerente de la compañía tiene una 
historia de veinte años con una aportación de mercado del 0.05%, y señaló que Zica es 
su principal competidor.  
El gerente de la compañía dijo que actualmente solo realiza mercadeo en la capital de 
Perú y ha empezado a tener inconvenientes con la productividad y la calidad porque la 
infraestructura del taller no es adecuada para una planta industrial productora de 
calzado, espacios reducidos, estaciones de trabajo desequilibradas, métodos de trabajo 
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inadecuados, falta de aportes de los colaboradores, falta de trabajo en equipo y fallas de 
la máquina. Todo esto ha llevado a quejas de los clientes sobre la calidad del calzado, 
el incumplimiento o los pedidos retrasados en los últimos meses. 
Si esta situación continúa, la compañía carecerá en la productividad, continuará siendo 
incapaz de cumplir con los pedidos de producción, y el deseo de continuar para 
cumplir con los pedidos tendrá un impacto en la calidad del producto final, resultando 
en una mala imagen con los clientes y la compañía. 
Por eso, queremos ayudar a la emp. de calzado INVERSIONES ROSS KARITO 
S.A.C. Al aplicar el ciclo de PHVA para la mejora continua para aumentar la 
productividad, el ciclo de PHVA centra su energía en realizar procesos de valor 
agregado que puedan cumplir con los requisitos y estándares, y obtener resultados de 
eficiencia del proceso y la medición del proceso basada en la mejora continua. 
(GARCÍA P. Manuel, 2008). 
En materia de este estudio se descubrieron hallazgos relacionados: 
En la tesis de COLLAGUAZO, Ramiro y TIPAN, Juan (2014), titulada 
"Mejoramiento de sistema productivo de la emp. calzado y marroquinería Valery 
Collection", para obtener el título de Ingeniero Industrial de la Universidad Industrial 
de Santander en Bucaramanga, realizó un análisis situacional para ayudar a 
comprender los problemas principales, temas propuestos como estudio de tiempos y 
métodos, control de producción, distribución de planta, capacitación de personal, 
análisis de procesos y documentación, y luego planteó y efectuó estrategias que 
permitan aumentar las fuerzas productivas y se empleó como técnica de mejora la 
estrategia 5S utilizada para mejorar la tecnología, el estudio de tiempos y métodos, el 
equilibrio de la línea de producción, el sistema de control de inventario, el control de 
desechos, el sistema de control de productividad diario, el plan de producción y el 
diseño del programa, el personal de cooperación del equipo de producción y 
capacitación, logrando una disminución en los tiempos de averiguación entre 
materiales y herramientas (en comparación con el área de trabajo), estas búsquedas 
son más limpias y ordenadas, lo que hace que el operador sea más eficiente en las 
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operaciones diarias, el balanceo de la línea de producción logró aumentar la capacidad 
de producción del área de armado en un 27,27%, y la producción después del montado 
es 44.5%, el forro del talón es 67.42%, terminado es 42.85% y emplantillado es 63.6%. 
El 38.11% de las MP no utilizadas se almacenan en la bodega, y el desperdicio total 
se reduce a 36.62%. Del mismo modo, GONZALEZ, Claudia y TABORDA, Luis 
(2016), en su investigación titulada "Propuesta para la estandarización de los procesos 
de producción de la emp. de calzado Giorginna", para obtener el título de Ingeniero 
Industrial de la Universidad Católica de Pereira en Colombia; intenta estandarizar el 
proceso de producción a través de una propuesta de mejora, que reduce la cantidad de 
formas de mejorar la productividad. Con este fin, primero realizó un diagnóstico de 
situación y un estudio del tiempo en el proceso de producción, e identificó sus 
deficiencias, distribución en de planta, infraestructura, retrasos y actividades 
complementarias innecesarias y aplicó estrategias en cada campo, cursos de 
capacitación organizados para la mejora continua. Con las recomendaciones de 
distribución de planta, la ruta entre estaciones de trabajo se puede reducir en 16.9 m y 
la productividad de la empresa se puede aumentar reduciendo el tiempo en 
aproximadamente un 11% y un 12%. 
En la tesis de ALAYO GOMEZ Robert y BECERRA GONZALES Angie (2014), 
tituladada ''Implementación del plan de mejora continua en el área de producción 
aplicando la metodología PHVA en la emp. Agroindustrias Kaizen ", para obtener el 
título de Ing. Industrial de la Universidad San Martin de Porres de Lima, buscando 
beneficiar a la empresa a través de la mejora continua, optimizar el proceso de 
operación y soporte, aumentar la rentabilidad. Analizando esto por adelantado y se 
descubrió que no están definidos los puestos, su personal no está capacitado, no existía 
un registro de documentos de los procesos ni estaban estandarizados, y no hay un buen 
plan de producción, lo que resulta en demoras y quejas en la entrega de producción. 
Es por ello que se recurrió al Balanced Scorecard, mejora de procesos, herramientas 
de planificación estratégica, IPER, casas de calidad (QFD), metodología 5S, análisis 
de modo de falla y efectos (AMFE), pronósticos, métodos de gestión de 
mantenimiento, productos no conformes y trazabilidad. Según los resultados, la 
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investigación se aplicó al proceso de producción debido a la baja productividad. Se 
concluye que aumentar el índice de efectividad del 34.8% al 70% puede reducir las 
horas de trabajo para el mantenimiento correctivo del 85.5% al 23.66%, y el entorno 
de trabajo puede incrementarse del 63% al 83%. Probar esta hipótesis puede garantizar 
que el ciclo de Deming se aplique en el proceso de producción, tratando de aumentar 
la productividad. Esta encuesta contribuye a los métodos y herramientas utilizados 
actualmente. 
En la investigación de Almendra (2016), titulada "Propuesta de mejora del proceso 
productivo para incrementar la productividad en una emp. dedicada a la fabricación 
de sandalias de baño", para obtener el título de Ingeniero Industrial de la Universidad 
Católica Toribio de Mogrovejo; en la 1era etapa, estudian el tiempo y los movimientos, 
se identifican los inconvenientes en la producción y se proponen diagramas de 
operación. La 2da propuesta de mejora es la redistribución de la planta, y la 3era 
propuesta de mejora es el equilibrio de la línea de producción. La 4ta recomendación 
es el plan de producción general y MRP. La conclusión es que a través del plan de 
mejora, se puede aumentar la productividad laboral y mecánica, y las estaciones de 
trabajo también se han reducido en un 43% la estaciones de trabajo, asimismo  0.8% 
en la reducción en tiempo de inactividad; la capacidad utilizada de la planta se 
incrementó en un 47% de la capacidad total, y la eficiencia aumentó en un 82%, por 
lo que la producción aumentó en un 35%, por lo que puede cumplir con los pedidos 
insatisfactorios de la empresa y la productividad en MO se incrementó en un 68% 
como resultado existente del estudio de tiempo, la eficiencia en la línea de producción 
y el PMP. Finalmente, un análisis económico mostró que la propuesta de mejora era 
beneficiosa y mostró que la tasa interna de retorno era del 22% con una relación del 
12% como referencia. La hipótesis de la prueba señala que la aplicación de sugerencias 
de mejora en el proceso de producción puede aumentar la productividad de la empresa. 
Esta investigación contribuye a los métodos y herramientas utilizadas actualmente. 
En la tesis de REYES LOZA.NO, Marlon (2015), titulada "Implementación del ciclo 
de Mejora Continua Deming para incrementar la productividad de la emp. Calzados 
León en el año 2015", para obtener el título de Ingeniero Industrial de la UCV en 
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Trujillo, trató de efectuar un ciclo de mejora continua de Deming en el proceso de 
producción para aumentar la productividad de Calzados León. Para ello, empleó la 
metodología 5s, fichas de control y las herramientas de capacitación al personal. 
Principalmente basado en la motivación y buenas prácticas de producción. Según los 
resultados, la investigación se aplicó al proceso de producción debido a la baja 
productividad, y se continuó con la aplicación de la prueba previa y posterior. 
Tomando como conclusión la productividad laboral de 0.118 y la materia prima de 
0.1361, se concluye que la productividad laboral ha aumentado en un 25% y un 4% 
en la producción de materias primas y la producción faltante se ha reducido en un 
163%. Esto demuestra la siguiente hipótesis: aplicando el ciclo de Deming en el 
proceso de producción, la empresa incrementa la productividad. La conclusión es que 
este estudio es económicamente factible porque su análisis de costo-beneficio del 
proyecto es 2.39. Esto nos favorece los métodos y herramientas utilizados 
actualmente. 
De la misma forma en la tesis de BLANCO SALDAÑA, Luz Karina y SIRLUPÚ 
TEJADA, Luisa Alessandra (2015), titulada "Diseño e implementación de células de 
manufactura para aumentar la productividad en el área de armado de una emp. de 
calzado para dama", para obtener el título de Ingeniero Industrial en la UNT, intentó 
desarrollar y efectuar cédulas de manufactura en el campo de armado de zapatos de 
mujer por parte de la empresa Negocios e Inversiones HGS EIRL, y realizó un 
diagnóstico de situación donde el principal problema es el desequilibrio en la estación 
de trabajo y la distribución de la planta. Para este propósito, la línea de producción, 
las 5’S, las cédulas de manufactura. Para plantear y establecer las cédulas, se encuentra 
el tiempo de contacto Takt-Time y se construye una mesa de trabajo estándar con un 
balance de línea y se diseñó el Layout. Se concluye que, al usar la cédula de 
manufactura, la productividad x H-H de las áreas de armado y ensuelado se incrementó 
en un 9.57%, la productividad por hora hombre de los materiales se incrementó en un 
22.47% y el tiempo del ciclo se acortó a 31,32%. La conclusión es que el estudio es 
económicamente factible, el VPN es mayor que 0 (1760.031> O); y la TIR es mayor 
que TMAR (66.75%> 40%), el análisis de costo-beneficio del proyecto es 1.84, 
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ahorrando S/ 258565.31. Para probar la hipótesis, se dice que, a través del diseño e 
implementación de cédulas de manufactura en el área de armado de una pequeña emp. 
de calzado, será posible aumentar la productividad. 
Esta investigación se basa en la ciencia, la tecnología y el humanismo. Debe 
determinarse como calidad. Según la Real Academia, se precisa etimológicamente 
como la calidad de una cosa que hace que las cosas se consideren iguales a las cosas, 
algo peor o mejor que eso en su clase. La idea está relacionada con el producto, pero 
no con el proceso que debe realizarse. Sin embargo, la Norma UNE en ISO 8402 
define la calidad como un conjunto de cualidades (productos, actividades, personas u 
organizaciones) que satisfacen sus necesidades. Al comparar este concepto con el 
concepto provisto por la Real Academia, se puede verificar que la calidad ya no es un 
adjetivo que describe la calidad del producto, porque cuando se trata de la demanda, 
aparece una nueva forma de expresión, es decir, los clientes usan un método diferente 
de ver las necesidades de la empresa, si no está acompañada por la visión del cliente, 
entonces el desarrollo de la organización es inútil. (MIRANDA y otros, 2008). 
La estructura de gestión de calidad orientada al proceso se centra en los resultados 
obtenidos del proceso, y no se centra en las tareas o actividades realizadas en cada 
trabajo, de lo contrario, aquellos involucrados en el proceso sabrán qué es lo que 
esperan obtener del proceso. La clave es cumplir con los requisitos internos o externos 
del cliente del proceso. (ALCALDE, 2009). 
La calidad y la productividad están estrechamente relacionadas, porque los defectos 
en la fabricación eventualmente conducirán a una disminución en la calidad del 
producto, lo que afectará la productividad general de la emp. y, en última instancia, su 
rentabilidad. De tal manera, para evitar la producción de productos defectuosos, es 
significativo controlar en cada etapa del proceso. Este concepto de trabajo puede 
realizarse mejorando continuamente el proceso, en el que se utilizan diferentes 




Existen varios procesos dentro de la emp., de acuerdo con ISO 9000, estos procesos 
se definen como "una colección de actividades interrelacionadas o interactivas que 
transforman los elementos de entrada en elementos de salida; el proceso es un paso 
ordenado de la actividad donde reside su valor. Cada uno tiene su propio valor y 
siempre ha existido porque es la forma de organizar el trabajo. Hay 2 elementos en el 
proceso, como los “inputs” (entrada principal), que es el producto del proveedor 
(externo o interno), y es otro proceso la salida (proceso anterior en la cadena de valor), 
o la salida del proceso del proveedor o cliente, los “outputs” (salida) es el producto 
asignado al cliente o usuario (interno o externo). (PEREZ, 2017). 
Con respecto a la mejora continua obedecerá de la meta a la que vayas y el propósito 
de obtener una supervisión continua desde donde vayas, el propósito de emplear una 
cultura de mejora continua es apoyar a la emp. en el resultado de sus metas. Resuma 
la realización de la tarea, mientras busca constantemente la perfección a través de la 
retroalimentación, para ayudar a la organización a mejorar sus procesos y optimizar 
sus recursos. Para lograr una mejora continua, hay dos puntos importantes, por 
ejemplo, dónde monitorear dónde medir y rastrear el progreso, y ajustar dónde se 
realizan los cambios. (GUERRA, 2008). 
Para resolver varios problemas dentro de la empresa, existen muchos métodos que 
pueden utilizarse, incluido el ciclo PHVA, que es una herramienta para la gestión de 
procesos, el mantenimiento y la mejora continua de su rendimiento y, por lo tanto, del 
rendimiento de la empresa; Es la guía que ayuda a la compañía a resolver problemas 
de manera ordenada. (CUATRECASAS, 2012). Del mismo modo, Pérez, cree que 
"este es un ciclo dinámico que se puede desarrollar en todos los procesos de la 
organización, y está estrechamente relacionado con la planificación, implementación, 
control y mejora continua". (PEREZ, y otros, 2008). Ver Fig. N°. 1 en el anexo B. 
Según Martínez el ciclo incluye pasos lógicos para resolver cualquier problema: 
(MARTINEZ, 2011). 
El 1ero es planificar (plan). Este es el primer paso, lo importante es descubrir el proceso 
de aprendizaje y las metas que desea lograr. Al establecer objetivos, estos objetivos 
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deben ser reales y medibles por indicadores, como el uso del método SMED para 
disminuir los indicadores en un 15%. Pare en la máquina de etiquetado. 
El 2do paso es hacer (DO). Este es el segundo paso, debe analizar los procesos que 
necesitan mejoras y analizar las sugerencias de mejora. Finalmente, se efectúa la 
operación seleccionada de acuerdo con el ejemplo y luego verifique el proceso, el 
método y el plan de mantenimiento de la máquina de etiquetado. 
La 3era es el verificar (Check), que es la etapa de verificación del efecto de la acción 
seleccionada. El resultado debe compararse con el indicador. 
¿Cuál era la productividad antes de la mejora? ¿Cuál es la productividad actual? ¿Se 
ha logrado el objetivo? Por ejemplo, si lo reduzco en un 16% después de implementar 
el método SMED, sé si ha alcanzado el objetivo. 
La 4ta es actuar (Act). Los posibles errores en el plan original pueden corregirse. Si el 
resultado es bueno, se incorporará al proceso y el ciclo comenzará nuevamente, pero 
si el resultado no es el esperado, se tomarán medidas.  
Se emplearon las siguientes herramientas de análisis: 
El diagrama de Ishikawa (también llamado diagrama de pescado o diagrama de 
causalidad) puntualiza la relación entre la calidad del producto y ciertos factores. El 
diagrama lshikawa se emplea como herramienta para determinar, seleccionar e 
inspeccionar la causa del problema, y luego determinar el cambio en su calidad de 
producción y implantar la relación entre ellos; es un método de estructuración y 
búsqueda de la raíz del problema, dividido en MO, métodos de trabajo, Seis ramas 
principales de maquinaria, materiales, medio ambiente y medición (GUAJADO, 
2008). Ver Fig. 2 en el anexo B. 
El diagrama de Pareto se fundamenta en el hecho de que, de todos los factores que 
causan el impacto, solo unos cuantos causarán el resto en gran medida. Pareto nos dice 
que al corregir el 20% de las causas importantes, conseguiremos resolver el 80% de 
los problemas menores; forma un método de análisis gráfico simple que puede 
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identificar la causa más fundamental (causa minoritaria y raíz) del problema. 
Distinguir de la causa original (muchas e irrelevantes). (ARMENDÁRIZ, 2013). 
Como herramientas para visualizar el proceso de producción utilizamos: 
El diagrama de flujo representa los pasos que deben seguirse en toda la secuencia del 
proceso y está representado por símbolos de acuerdo con su naturaleza (como 
operación, inspección, transporte, almacenamiento, demora o retraso). (NIEBEL, 
2009) 
El diagrama de flujo del proceso está representado por símbolos. Además de 
representar otras operaciones e inspecciones, estos símbolos también ayudan a 
determinar el valor agregado de cada proceso y dan una idea para crear el mecanismo 
de medición y control del proceso, como también la formulación precisa para 
diferentes actividades. (NIEBEL, 2009). Ver tabla 1 en el anexo A. 
Los 5 ¿por qué? esta es una técnica que implica hacer preguntas repetitivas para 
establecer relaciones causales detrás de preguntas específicas. El objetivo principal de 
esta tecnología es establecer la causa raíz del defecto o problema frecuentando la 




Cómo utilizar técnicas y herramientas de análisis mejoradas:  
Por lo tanto, la entrevista también es una técnica muy importante. La evaluación de la 
entrevista depende del contenido y el propósito depende del objetivo. El entrevistador 
es una herramienta clave para la investigación de entrevistas. Es un experto en 
habilidades de conversión, puede hablar un idioma fluido y debe informar al 
investigador. Por supuesto, su entrevista es estructurada y es muy cortés, es 
perceptivo, es abierto, puede guiar, es muy importante, tiene buena memoria, explicó 
(LEQUERIACA, 2011). 
La lluvia de ideas es una herramienta para enfocarse espontáneamente en un tema en 
un entorno condicional. Estas ideas se escribirán frente a todos, se analizarán, luego 
se debatirán y finalmente se votará para determinar la mejor idea. (ARMENDARIZ 
SANZ, 2013). 
Las mejoras que pueden aplicarse en la investigación incluyen: 
La distribución de planta (LAYOUT), en la que se analizan las operaciones realizadas 
en el sistema de producción, y se eliminan aquellas operaciones que no aportan valor 
al producto. Los equipos, operadores, máquinas y servicios en la distribución de la 
fábrica pueden ayudarlo a lograr la conversión del producto a un costo razonable; la 
aplicación del diseño es muy importante porque afectará la capacidad de producción 
de la fábrica, la productividad de la emp. y el costo de producción. (PLATAS, y otros, 
2014). 
Hay cinco tipos de distribución, tales como: distribución de ubicación fija, distribución 
de procesos, distribución de productos, tecnología grupal o celular, y distribución 
combinada. En el 1er caso, se usa cuando las herramientas manuales, los productos 
grandes, los altos costos de mudanza o los productos son exquisitos e incapaces de 
moverse; el 2do se usa cuando la máquina es costosa y difícil de mover, o si hay mucho 
tiempo entre las horas de operación. Gran diferencia; el 3er tipo se utiliza en la 
producción de bastantes productos o piezas, el diseño del producto está estandarizado, 
la demanda es estable, el tiempo es equilibrado y el flujo de material es continuo; en 
el 4to caso, se puede adoptar el diseño del programa de instalación U, V y L. Existen 
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algunos factores que perturban la distribución de la planta, como materiales, 
maquinaria, personal, movimiento, estacionamiento, servicios, construcción y 
cambios. (PLATAS et al., 2014). 
Para el análisis, conecte actividades y líneas, en el cual puede ver las características 
de la ruta y el plan de distribución, y cuando los productos a fabricar tienen mucha 
verdad, puede usar el diagrama cruzado o el diagrama del vecindario, especialmente 
plantas donde se elaboran diversos productos. (PLATAS, y otros; 2014). 
Del mismo modo, para analizar la productividad, se debe medir el tiempo de 
producción; para esto, se utiliza el estudio de tiempos, que es un método para medir el 
tiempo de trabajo utilizando cronómetros, fórmulas de tiempo, datos estándar, estudio 
de muestreo, todo lo cual se basa en hechos reales; los estándares de tiempo bien 
diseñados pueden mejorar la eficiencia de producción de la fábrica, mejorar la 
eficiencia del personal y del equipo. El método de cálculo es: (BACA, y otros, 2014). 
La muestra de semillas del tiempo de observación (muestreo) determina el N° de 
observaciones para el estudio. Los métodos más comunes para encontrar muestras son 
los métodos estadísticos y los métodos tradicionales. 
Cuando se discute de métodos estadísticos, se requiere una observación preliminar 
(n'), y luego se aplica la sgt. fórmula: 
El nivel de confianza es 95.45%, el rango de error es ± 5% 
 
n=2 
n' = N° de observaciones del estudio preliminar 
r = Sumatoria de los valores 
x = Valor de las observaciones 





X = Valor medio de las observaciones preliminares 
S = Desviación estándar de la muestra 
Z = Nivel de confianza, Ver tabla 2 en anexo A 
El método tradicional es hacer una modelo de diez lecturas cuando la actividad es 
inferior a 2 minutos, y tomar una muestra de 5 lecturas cuando la actividad es de 2 
minutos. Esto se debe a que un tiempo más largo tiene mayor confiabilidad y un tiempo 
más corto la probabilidad de error de tiempo aumentará. Se calcula el rango y restando 
la actividad de tiempo más larga en la muestra menos la actividad de tiempo más corta.  
𝑅(𝑅𝑎𝑛𝑔𝑜) = 𝑋𝑚𝑎𝑥 − 𝑋𝑚𝑖𝑛 
Después de ello, se calcula el promedio o media aritmética: 
 
n = N° de ciclos tomados 
∑x = Sumatoria de los tiempos de muestra 
Se calcula el cociente entre el rango y la media 
 
Y para terminar, rebuscamos el cociente en la tabla para calcular el N° de observaciones. 
Ver tabla 3 en anexo. 
 Determine el tiempo de observación promedio, es decir, el tiempo de ciclo 
promedio del proceso medido por el cronómetro en el área de trabajo, y repita el 
mismo proceso varias veces. Generalmente es de cinco a diez veces y se promedia. 
Hay 2 tipos de puesta a 0 y tiempo de acumulación. 
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 Determine el tiempo normal para medir el trabajo, y como consecuencia es el 
tiempo (en min.) requerido para que el operador realice el trabajo en condiciones 
normales. Esto implica tomar una medición del cronómetro del tiempo utilizado en 
la actividad realizada por el operador. Hay dos métodos para evaluar el valor de 
trabajo, a saber, evaluar el tiempo de tarea. Consulte la Tabla 4 en el anexo y el 
sistema de Westinghouse, que detallan estos cuatro factores en detalle al analizar 
el desempeño de los trabajadores en habilidades, esfuerzo o compromiso, 
condiciones y consistencia. Ver anexo A, Tabla 5 - 8. 
𝑇𝑛 = 𝑇𝑜 ∗ (1 + 𝑓𝑤) 
𝑇𝑛 = 𝑇𝑜 ∗ (1 + 𝑓𝑤) 
𝑇𝑛 = Tiempo normal 
To = Tiempo observado 
fw = Factor de westinghouse 
 El tiempo estándar se determina como el tiempo normal + el tiempo de 
recuperación o el tiempo suplementario. 
 Complemento: puede proporcionar información sobre retrasos personales, 
fatiga (descanso), especiales (ocasionalmente contingentes, retrasos en la 
supervisión y ciertos factores extraños ciertos o temporales). 
 Suplementos: para necesidades personales, se pueden dividir en fijos y 
pueden variar para fatiga básica y especial. Ver Fig. 3 en el Anexo B.  
𝑇𝑠 = 𝑇𝑛 ∗ (1 + 𝑓𝑓)(1 + 𝑓𝑠) 
𝑇𝑠 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟 
𝑓𝑓 = 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑓𝑟𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 
𝑓𝑠 = 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑠𝑢𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜𝑠 
El balanceo de la línea de producción es una herramienta para inspeccionar la 
producción, que afecta concisamente la productividad del proceso. Tiene como 
finalidad igualar todas las horas de trabajo en todas las áreas del proceso de producción 
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y minimizar el tiempo no asignado, el tiempo del ciclo y los cuellos de botella, y 
determinar el área de trabajo, instituir el tiempo estándar y reducir los costos de 
producción. Para el balance de la línea de producción, se debe establecer el volumen 
de producción, ya que esto debe ser suficiente para constituir la línea de producción, 
debe ser económicamente razonable, y al mismo tiempo prestar atención al ahorro de 
costos y la continuidad del volumen de producción estimado, y considerar el 
suministro de materiales, herramientas y suministros. (PEREZ, 2014). 
Para implementar esta herramienta, es obligatorio constituir actividades y concretar la 
duración de cada actividad, identificar los recursos necesarios, después de ello se 
creará un mapa de prioridades y luego cada operación se satisfará para aprovechar lo 
mejor. Se puede usar MO y equipo para reducir el tiempo de inactividad. (PEREZ, 
2014). 
Del mismo modo, para equilibrar la línea de producción, se debe considerar la 
capacidad de producción, que es la cantidad de productos producidos en un período 
de tiempo. Existen diferentes tipos de capacidad de diseño, capacidad efectiva, 
capacidad real; el primero es el rendimiento teórico máximo que se puede adquirir en 
condiciones ideales, el segundo es el rendimiento esperado en condiciones de trabajo 
reales y el tercero es una sección, el cuarto es la diferencia entre el diseño y la 
capacidad real de la capacidad de producción obtenida dentro del tiempo. De manera 
similar, para encontrar la tasa de utilización de la capacidad, la capacidad real debe 
dividirse por la capacidad de diseño, y para encontrar la eficiencia de producción, la 
capacidad real debe dividirse por la capacidad efectiva. Dado que se deben encontrar 
cuellos de botella, esto se define como una actividad de producción con poca 
capacidad de producción, que reducirá la producción y aumentará el tiempo de espera, 
reducirá la productividad y aumentará los costos del producto. (MUÑOZ, 2009) 
López Herrera menciona que otro concepto que debe tenerse en cuenta es la 
productividad, que se refiere a la capacidad de producir lo más rápido posible, la 
velocidad a la que los recursos se convierten en objetos y la cercanía para desarrollar 
nuevos productos. El conocimiento y la velocidad producen trabajo físico e 
intelectual. (LOPEZ, 2012). 
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(GUTIERREZ, 2010), nos menciona que la productividad demuestra lo que una 
persona puede lograr en un sistema o proceso, porque la medición de procesos es la 
manera adecuada de mantener un control ininterrumpido y mejorar lo que sucede en 
la compañía. Esta no es una buena manera de tomar la decisión correcta y guiar a la 
compañía para lograr sus objetivos. La productividad es la relación entre los resultados 
obtenidos y los recursos utilizados. Los resultados se pueden calcular por las piezas 
producidas, vendidas o rentables; los recursos se pueden medir por el N° de 
operadores, horas de trabajo y horas de máquina. La productividad puede mejorarse 
estimando adecuadamente los recursos utilizados para producir y alcanzar resultados. 
Al mismo tiempo, muestra que cuando se trata de productividad, se puede decir que 
está haciendo algo con la mínima cantidad de recursos posible. Cuando es favorable, 
útil o crea resultados beneficiosos, se considera productivo: requiere medios de 
producción, la capacidad, habilidades y progreso tecnológico de la fuerza laboral. 
(FLEITMAN. 2008) 
Hay algunos factores clave para lograr resultados, como los recursos humanos, que es 
el que tiene más significancia porque lleva a todos los demás. Se debe considerar la 
calidad, el estado, el mantenimiento y el progreso tecnológico de los equipos y 
maquinaria; la distribución del trabajo. (FLEITMAN, 2008) 
Para calcular la productividad, debe haber objetivos específicos claros para definir los 
resultados anhelados. Esta es la intención de la acción. Los objetivos deben basarse 
en las directrices estratégicas de la compañía (como su visión, misión, valores, etc.). 
El factor clave, el objetivo debe estar relacionado con los objetivos específicos del 
proceso de la empresa y las áreas básicas de la Emp. El objetivo debe extenderse a 
todas las áreas de la organización. Deben establecerse objetivos separados para todo 
el personal, y el logro de los objetivos debe medirse regularmente, y finalmente la 
retroalimentación a los empleados. (FLEITMAN, 2008). 
16 
 
El resultado de una mayor productividad debe ser producir más bienes a precios más 
bajos, debe tener un mayor poder adquisitivo y debe ayudar a optimizar las 
condiciones de vida y de trabajo de los colaboradores, y aumentar las ventas y la 
producción. En el sistema de medición de la productividad, existe el llamado índice 
de productividad, que es un índice o coeficiente que indica los cambios en la 
producción después de su uso. Si se requiere información detallada, es necesario 
utilizar la productividad parcial en lugar de todas las medidas. (FLEITMAN, 2008). 
Para (FLEITMAN, 2008), la productividad es un resultado de cálculo entre el 
producto total y el insumo total (recursos) obtenidos en un cierto período de tiempo, 
utilizado para: 





La entrada utilizada puede ser terrenos, edificios, maquinaria, herramientas, 
materiales indirectos, materias primas, horas de trabajo, etc. Cuando la productividad 
se mide parcialmente, se obtienen múltiples indicadores, que son el resultado de la 
división entre los productos obtenidos, no el resultado de la división entre los factores 





El índice de productividad parcial se puede utilizar para comparar la productividad de 
diferentes organizaciones, diferentes áreas de trabajo o para comparar la productividad 
actual con la productividad lograda en el pasado. (FLEITMAN, 2008) 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 =
 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎𝑙 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 




Otro punto importante que no se puede ignorar es el costo - beneficio. Este es un 
análisis financiero que compara los ingresos y los costos generados durante el período 
del proyecto, para obtener el VAN la diferencia entre el total de ingresos y costo total. 
(DERUS, 2008). 
Todo lo anteriormente mencionado, nos lleva a formularnos el siguiente problema, 
¿Cómo influye la aplicación del ciclo PHVA en el área de producción sobre la 
productividad de la emp. de calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., en el 
año 2019? Que, por consecuencia, tiene una razón práctica, porque su aplicación 
admite optimizar recursos, resolver sus problemas de control y calidad de proceso, 
eliminar actividades que no producen valor y, en última instancia, aumentar la 
productividad y, por lo tanto, aumentar su productividad, por ende la eficiencia de una 
empresa puede aumentar su cuota de mercado. Del mismo modo, es económicamente 
razonable, porque esta investigación ayuda a reducir el costo de procesamiento de 
productos defectuosos, desperdicio y tiempo, obteniendo así el crecimiento de las 
ganancias. Finalmente, debido a los problemas actuales en la industria del calzado 
peruano (que está plagada de productos chinos), esta investigación tiene un significado 
social ya que las empresas no están aptas para efectuar una cultura de mejora continua, 
no podrán competir más rápido contra estos grandes competidores, perderán sus vidas 
y destruirán el trabajo de miles de familias consagradas a este campo. 
Donde una posible hipótesis sería si la aplicación del ciclo PHVA en el área de 
producción incrementa la productividad de la emp. de calzado INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C, en el año 2019, de la cual obtendremos un objetivo general que será 
Incrementar la productividad del área de producción de la emp. de calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C, utilizando la metodología PHVA, de los 
cuales se derivarán algunos objetivos específicos como: 
- Determinar la productividad actual de la emp. de calzado INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C. 
- Analizar las causas que afectan la productividad y proponer soluciones. 
- Implementar las propuestas de soluciones de los problemas.  
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- Determinar la productividad después de la implementación de las mejoras 
realizadas. 




Tipo de estudio 
Aplicada: Porque el concepto teórico de gestión de calidad se utiliza para 
solucionar el problema de la empresa de calzado estudiada. A su vez, este es un 
estudio experimental ya que la gestión de producción se ha modificado a través 
del ciclo PHVA para reducir su impacto en la V.D. (productividad) mediante el 
diseño previo y posterior al experimento, y esto es longitudinal debido a que se 
mide antes y después de variables manipuladas deliberadamente para determinar 
su comportamiento al adoptar estímulos. 
                  Diseño de la investigación 
Experimental: 
Pre experimental. Hay muy poco control sobre la V.I., se emplea a un solo grupo 
(G) y se le aplican estímulos, como el uso del ciclo PHVA (X) para especificar 
su efecto sobre la productividad de la V.D., después de aplicar el estímulo. 
Realizar pre-prueba y post-prueba.  
 
Pre-test   post-test 
G: Área de producción  
O1: Productividad inicial 
O2: Productividad final 
X: Estímulo: Ciclo PHVA  
II. MÉTODO 
2.1. Tipo y diseño de investigación 
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2.2. Operacionalización de Variables 
V.I., cuali - cuantitativa: Ciclo PHVA: es un ciclo dinámico que logra 
desarrollarse en cada proceso de la organización y está estrechamente relacionado 
con la planificación, implementación, control y mejora continua. A través del plan 
estratégico, el plan de acción de cada plan de acción se evalúa y verifica, y 
finalmente se mide a través de la estandarización y el punto de vista del 
procedimiento a controlar. (PEREZ & MUNERA, 2007). 
V.D., cuantitativa: Productividad: Es la relación entre los resultados conseguidos 
y los recursos utilizados. (GUTIERREZ, 2010). Medido por la productividad de 
























Es un ciclo dinámico que 
logra desarrollarse en cada 
proceso de la organización y 
está estrechamente 
relacionado con la 
planificación, 
implementación, control y 
mejora continua. A través del 
plan estratégico, el plan de 
acción de cada plan de acción 
se evalúa y verifica, y 
finalmente se mide a través 
de la estandarización y el 
punto de vista del 
procedimiento a controlar. 
(PEREZ & MUNERA, 2007). 
El ciclo PHVA identifica los principales problemas en el área de producción para corregirlos y 
sirve como guía para la empresa a realizar mejoras continuas en las cuatro etapas 
correspondientes. 
Planificar: 
Definir objetivos y proponer 
estrategias para ejecutar. 





Problemas principales  
-Causas críticas 
-Soluciones a causas críticas 
Nominal 
Hacer y Verificar 
Implementar y evaluar 
estrategias de mejora. 
- Redistribución de planta 
- Estudio de tiempos 
Desplazamiento (m2) 
Tiempo estándar en los 
procesos.1 
 
𝑇𝑆 = 𝑇𝑁 ∗ (1 + 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒  








Se tomaron medidas 
apropiadas para 
institucionalizar el cambio 
Estandarización de mejoras Nominal 
Productividad 
Es la relación entre los 
resultados conseguidos y los 
recursos utilizados. Medido 
por la productividad de 
materias primas y M.O. 
(GUTIERREZ, 2010) 
La productividad es el resultado de la medición entre la producción total obtenida y la entrada 
total (recursos) utilizados para lograrlos, y se obtiene al comparar la productividad actual con la 
productividad obtenida en el pasado. 
Productividad de M.P. 
La producción diaria se basa 










Productividad de la M.O. 





𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 ℎ𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 
∗ 100 
 




La población está comprendida por las actividades de producción de todas las líneas 
de producción de calzado, que considera el N° de tipo de calzado S-006, que fue 
producido por INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., en el 2019. La muestra es 
la siguiente para todo el calzado en primavera y verano (8). El muestreo es para 
facilitar la oportunidad de llegada debido al proceso de recopilación y mejora de la 
información.  




Fuente: Elaboración propia 





Para calcular la productividad actual de la M.P. de la emp. en investigación, la 
observación de campo se utilizó como técnica y como herramienta las fichas de 
registro de producción, registrando la producción diaria y ejecutando las fórmulas 
establecida, y para determinar la productividad laboral se necesitó un estudio de 
tiempo, que muestra el tiempo estándar requerido para hacer una doc. de sandalias 
con el cód. S-006, por lo que se necesitan las fórmulas necesarias para calcular la 
productividad de las materias primas. 
Para analizar el estado actual de la emp. investigada, se entrevistó al jefe del área 
de producción como una técnica mediante una guía de entrevista (consultar el anexo 
del instrumento) confirmada por el juicio de tres expertos. Intentó comprender los 
problemas en el campo de la fabricación de calzado. Al mismo tiempo, la 
observación de campo se utilizó como técnica y el diagrama de Ishikawa se utilizó 
como instrumento. La criticidad de la causa raíz está determinada por la matriz de 
criticidad evaluada por gerentes, investigadores y trabajadores interestelares. Para 
derivar la causa crítica, se utiliza el gráfico de Pareto como la causa principal, y dio 
como resultado la segunda causa y terciarias con las cuales se determinaron las 
causas críticas finales. 
Para plantear y usar estrategias basadas en el método PHVA, el análisis de la 
información y las actitudes de cuestionamiento se utilizan como técnicas. Se utiliza 
como registro de datos del instrumento. Propuso un plan de balance de línea de 
producción, mejoró cada proceso de producción de acuerdo con las fallas en el 
proceso de producción, registró cada proceso, estandarizó el proceso, organizó un 
seminario de incentivos para el trabajo en equipo y redistribuyó el taller. 
Para calcular la productividad después de implementar el ciclo de PHVA, se utiliza 
la observación directa como técnica, y los investigadores han utilizado previamente 
el registro de producción como instrumento. 
Para calcular la rentabilidad de la aplicación del ciclo PHVA, el resultado se 
estableció mediante análisis económico y se empleó una hoja de cálculo Excel 




2.6. Método de análisis de datos 
Análisis descriptivo:  
Las herramientas formuladas de acuerdo con la escala de las variables de 
investigación (nominal y / o relación) se utilizan para recopilar información y 
calcular el valor de medición de tendencia central tabulando los datos en tablas de 
frecuencia y gráficos de barras de acuerdo a los resultados. 
Análisis ligados a las hipótesis: 
Para probar la hipótesis, se realiza una prueba de comparación de parámetros en 
la media llamada T-Student, pero para esto, la prueba de Smirnov de Kolmogorov 
debe usarse para probar la normalidad de la diferencia de datos, porque resulta 
que no es un comportamiento normal, por lo que elegimos probar Wilconxon no 
paramétrico. 
2.7. Aspectos éticos 
Los autores de esta investigación aceptan ser honestos con los resultados, respetar 
los derechos de propiedad intelectual y tratar los datos proporcionados por la emp. 
con precaución, y no muestran la identificación de los colaboradores que participan, 








III.  RESULTADOS 
 




Empresas INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. es una pequeña emp. de calzado y 
está legalmente registrada como INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. El N° de 
RUC de la compañía es 20516354349 y está ubicado en la avenida Jaime Blanco 1621. 
La compañía es conocida por sus precios razonables, buena calidad, confort y 
modernidad. 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. inicialmente tenía solo dos trabajadores, el 
Sr. José Mendoza Mendoza y un asistente, pero el año pasado, este N° alcanzó los 50, 
y las responsabilidades de la compañía están a cargo de su primogénito Tomás 
Mendoza Robles quien es responsable de la gestión general. 
La compañía solo vende sus productos en Lima y luego vende sus productos a granel 
a varios minoristas en el área de Lima. 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. tiene 2 estaciones, como la primavera y el 
verano a fines de enero hasta los primeros días de agosto, e invierno y otoño a partir 
de agosto hasta finales de enero. En la primera temporada, la planta PU produjo hasta 
30 docenas de sandalias por semana, mientras que, en la segunda temporada, la planta 
PU produjo hasta 20 docenas de botas, botines y chavitas por semana. 
 
Fig. 4: Organigrama de INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 




Diagrama de análisis de actividades 
 
 
Fig. 5: DAP - Cortado 






Fig. 6: DAP - Proceso Perfilado 















Fig. 7: DAP -  Armado y Ensuelado 















Fig. 8: DAP - Alistado 





DESCRIPCIÓN DEL PROCESO: 
Área de corte: 
 Recepción de M.P: la máquina de corte recibe órdenes de producción y asigna los 
materiales necesarios para su trabajo. 
 Inspección de materiales: los trabajadores deben pasar un tiempo para asegurarse de 
que los suministros provistos estén en buenas condiciones. 
 Prepare los materiales: coloque la cuchilla y el cuero sintético sobre la mesa de corte 
y colóquelos de forma efectiva y eficiente. 
 Diseño del molde: dado que existen múltiples cód. y / o modelos en la emp., es 
obligatorio utilizar moldes estándar. Estos moldes están elaborados de cartón, por lo 
que se debe observar a los trabajadores durante mucho tiempo para saber si los bordes 
de los nuevos moldes se desgastarán rápidamente. 
 Recorte de moldes: cortamos con cuchillas de manera precisa. 
 Coloque el molde sobre el cuero sintético: una vez obtenido el molde, el cortador lo 
colocará sobre el cuero sintético para evitar el desperdicio. 
 Afilado de la cuchilla: dado que la cuchilla necesita afilarse, la máquina de corte 
interrumpe su funcionamiento para garantizar un corte preciso. 
 Corte de cuero sintético: el cortador se parará en el centro de la mano, sujetará la 
cuchilla con una mano y fijará el patrón en el cuero con la otra mano. 
 Coloque el molde sobre el antitranspirante: una vez obtenido el molde, el cortador lo 
coloca sobre el antitranspirante para evitar el desperdicio. 
 Plantilla de corte: utilice una cuchilla para cortar para que la plantilla sea precisa. 
 Inspección de corte: la cortadora tardará un tiempo en verificar si toda la orden de 
producción que corta está completa. 
 Sellado de plantilla: el reclutador realiza esta operación y utiliza una máquina de 
sellado para imprimir el logotipo de la emp. en la plantilla. 
 Marcar cortes por modelo y tamaño: la máquina de corte marca los cortes de acuerdo 
con la orden de producción e indica el tamaño y el cód. 





Área de perfilado: 
 Recepción de piezas: el generador de perfiles recibe órdenes de producción y piezas 
ordenadas del despachador. 
 Verifique las piezas: el detector verifica el número de piezas, de acuerdo con la 
secuencia de producción, modelo y logaritmo. 
 Procesamiento aproximado del cuero artificial: las piezas cortadas se recortan para 
facilitar el galvanizado. 
 Aplique pegamento de PVC: el pegamento de PVC se aplica cada vez que corta. 
 Plegado de bordes: seguimos doblando los bordes anteriormente pegados. 
 Preparación de la máquina de coser lineal: verifique si la máquina de coser lineal está 
en óptimas condiciones, si sucede algún inconveniente y el operador no puede resolver 
el problema, se notificará al gerente de producción, de lo contrario resolverá el problema 
y continuará la operación.  
 Selección de línea: seleccione el color de la línea y colóquelo en la máquina herramienta 
lineal. 
 Aplanamiento: Complete a lo largo de la línea que marca la línea de contorno del talón. 
Considere no desviarse mucho. 
 Preparación para la máquina de coser vertical: Verifique si la máquina de coser vertical 
está en óptimas condiciones. Si ocurre una falla, si el operador no puede resolverla, 
notifique al gerente de producción, de lo contrario, él resolverá el problema y continuará 
con el proceso. 
 Cocción de bordes: debido a su fácil operación, la cocción de bordes se realiza en un 
horno vertical. 
 Colocación de decoraciones: continuaremos colocando decoraciones (perforaciones) a 
mano, o utilizaremos una máquina de correo cuando sea necesario. 
 Inspeccione las partes quemadas: el perfilador inspecciona sus partes quemadas y se 
asegura de que cumplan con los requisitos de calidad mientras se completan. 
 Residuos de recorte: el perfilador recortará líneas, cuero o cualquier otra cosa que dañará 
el aspecto físico de la pieza. 
 El orden de las partes del contorno enumeradas por tamaño y modelo: el perfilador 
ordenará todas las partes cocidas acorde con la orden de producción e indicará el tamaño 
y el cód. / modelo. 
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 Transporte de piezas con formas especiales: las piezas con formas especiales se 
transportan al área de entrega, donde se almacenan para uso posterior. 
 
Área de armado y ensuelado: 
 Recepción de piezas moldeadas: el armador recibe piezas moldeadas del despachador. 
 Inspeccione las partes del perfil: el propietario confirma que todas las partes cumplen 
con la orden de producción y que la calidad de las partes del perfil no es defectuosa. 
 Última subsecuencia según el modelo y el tamaño: los armadores buscan su última 
subsecuencia según el modelo y el tamaño, y los colocan en el taburete para su posterior 
procesamiento. 
 Alinee la incisión en el centro: el armador centrará la incisión de modo que la incisión 
esté completamente centrada y cerca del borde de la plantilla. 
 Montado de lados de la incisión instalada en la horma: el armador ensambla la incisión 
con otro adhesivo para que quede instalada en su totalidad en la horma y la costura del 
talón esté centrada en su totalidad. 
 Prepare la palmilla: los amantes preparan la palmilla (falsa) para uso posterior. 
 Fije la plantilla ensamblada en el zapato: la plantilla todavía está adherida a la placa 
inferior. 
 Sentado: la plantilla se sienta de acuerdo con los tacos y la horma. 
 Mecanizado en bruto de piezas redundantes: eliminar rebabas existentes. 
 Eliminar tachuelas: las tachuelas se eliminan una por una. 
 Receptora plantas: los despachadores entregan sus respectivas plantas al armador de 
acuerdo con sus órdenes de producción. 
 Inspección de fábrica: el armador confirma que las plantas estén en buenas condiciones 
y cumple con los requisitos de calidad solicitados. 
 Empastado de plantas: aplique una capa delgada de pegamento sobre las plantas y las 
suelas de los zapatos, y luego deje que se sequen. 
 Revestimiento de plantas: alinee las plantas acorde con el cód. de orden de producción. 
 Unión de la suela: el pegamento de la suela está pegado al fondo de la suela. 
 Cementación de corte armado y piso: coloque cemento sobre el corte armado y el piso. 
 Reactivación del corte armado y los pisos: el armador procedió a ubicar el piso y el corte 
de barras de refuerzo en el horno reactivado para facilitar la unión. 
36 
 
 Asentado: coloque el corte armado en la planta para que pueda presionarse hacia abajo. 
 Presione la máquina de boca de sapo: Los cortes armados y las plantas son presionadas 
por la máquina pegadora boca de sapo. 
 Enfriamiento: enfríe los zapatos para posteriormente sean deshormados. 
 Deshormado: se quitan las hormas. 
 Clasificados por modelo y talla: todos los zapatos se ordenan según su modelo y talla. 
 Transporte al área de reclutamiento: ser transportado al área de alistado. 
 
Área de alistado 
 Recepción de piezas armadas: los reclutadores reciben zapatos armados del armador, 
cuentan los zapatos y los llevan a un taburete para ser trabajados. 
 Eliminar el pegamento residual: la cepilladora elimina el pegamento residual a base de 
bencina y algodón 
 Empastado de plantillas: las plantillas que se han sellado con logotipos son empastadas. 
 Pegamento de plantilla: la alistadora pega la plantilla, y deberían estar bien adheridos al 
piso. 
 Pulido de zapatos: el cepillo limpia los zapatos y debe limpiarse tanto por dentro como 
por fuera. 
 Colocación de etiquetas: coloque etiquetas con especificaciones de diseño en los pies 
izquierdo y derecho en el área visible del piso / planta. 
 Flameado: la alistadora utiliza un cerillo para eliminar los hilos expuestos de los zapatos. 
 Foliar la caja: la caja se pliega desde el frente en la parte inferior, que debe incluir estilo, 
color y tamaño. 
 Encajado: los zapatos se colocan en una caja para que coincida con el estilo, el color, el 
tamaño y la línea. 
 Transporte al área de despacho: se transporta al área de despacho donde se encuentra el 





Estudio de tiempos 
 Elección del operario: 
Hay 21 trabajadores en el taller, solo 14 tienen permanencia continua en el taller, 
mientras que el resto del trabajo trabajan a destajo, de todos ellos, fueron seleccionados 
4 operadores, uno en cada campo. Esto se debe a que cumplían ciertas condiciones, 
como: 
 Rendimiento promedio. 
 Tienen los métodos de trabajo más efectivos. 
 Le gusta su trabajo. 
 Están dispuestos a seguir los consejos de los analistas. 
                                                                                                                                                
 N° de observaciones: 




Para cada actividad para la producción de más de 1 doc. de modelos de planta de 
sandalias de PU (S-006), porque es el modelo más demandado esta temporada, y 
también es el modelo que se produce durante el período de la encuesta (enero a marzo). 
2019). 
 
Se realizaron 10 observaciones previas en 1 semana y se calculó n (consultar la Tabla 
11-14 en anexos). Para el tiempo menor que n, se colocó el promedio del tiempo de 
observación. 
 
 Evaluar el ritmo de trabajo: 
Según el sistema de Westinghouse, se evaluó la proporción de trabajadores en 
cada campo. Ver Anexo Tabla 4 
 Sistema suplementario: 
Se calificaron los suplementos de los trabajadores en cada campo.
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Interpretación: La Tabla 15 se observa el tiempo estándar requerido para preparar el código 
S-006, que totaliza 505.8 minutos como el tiempo estándar, la actividad instalada en la 
superficie de corte (27.2 minutos) también se muestra como el cuello de botella. La 
productividad promedio de M.O. de 0.002 doc. Zapatos/H-H. 
Por ejemplo, calcule el tiempo estándar del proceso de instalación del lado de corte de 
acuerdo con la Tabla 16. 
𝑇𝑠 = 𝑇𝑛 + (1 + 𝑓𝑓)(1 + 𝑓𝑓) 
𝑇𝑠 = 1320 + (1 + 0.08) ∗ (1 + 0.19) 
𝑇𝑆 = 1630 𝑠𝑒𝑔 
 
Tabla 16: Productividad de MP, Emp. INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., 
enero 2019. 
 
Fuente: Empresa INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación: La Tabla 16 se observa la descripción detallada del cód. S-006. La 
productividad de MP (cuero sintético) promedio diario es 0.035 doc. de zapatos / S/. 
empleados en cuero sintético con una desviación estándar de 0.004. Sin embargo, la mayoría 
de los días se obtiene una productividad de solo 0.04 docenas de zapatos / S/. No se consideró 
el costo de cada par de zapatos, ya que no se realizó un tratamiento posterior durante la 
semana de observación, por lo que el área de corte es un factor para determinar la cantidad 
de cuero.  
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Cálculo de la productividad de MP del día en la tabla 16  
Fórmula: 















ANÁLISIS DE CAUSAS QUE AFECTAN LA PRODUCTIVIDAD Y 
PLANTEAMIENTO DE SOLUCIONES. 
PLANEAR  
Identificación del problema: 
Selección del problema de la empresa INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
El principal problema es la baja productividad causada por las actividades en el proceso de 
producción que no aportan valor agregado al producto. Por ejemplo, la inestabilidad de la 
línea de producción conduce al tiempo de inactividad, la mala asignación del taller conduce 
a viajes innecesarios, la falta de motivación para afectar la producción de personal y la falta 
de supervisión continua de áreas de producción para fallas de calidad, procesos no estándar 
y fallas mecánicas. 
 
Debido a la reducción de la productividad, la compañía no produjo lo que necesitaba para 
completar el pedido, lo que resultó en una demanda insatisfecha. Del mismo modo, es bien 
sabido que el 20% de los pedidos realizados por la empresa se retrasará. 
 
Problema de baja productividad 
El índice de productividad laboral es 0.002 doc. Zapatos / H-H. La falta de capacitación del 
operador es un principio que afecta la productividad. Los operadores nunca han recibido 
capacitación sobre métodos de trabajo. 
 
 Métodos de trabajo no estándar. 
El trabajo estandarizado es necesario, ya que puede hacer que cada área tenga pedidos, 
y la calidad del producto final es mejor, mejorando así los métodos de trabajo de la 
compañía, pero no hay un proceso estandarizado en el taller, y los métodos de trabajo 
son variables. 
 
El tiempo de inactividad también es un factor que afecta la baja productividad, que es 
causado por la inestabilidad de la línea de producción y la falta de M.P. que conducen a 






 Ambiente de trabajo inadecuado. 
 
La mala distribución de los talleres provoca movimientos innecesarios; los pedidos no 
son suficientes para facilitar el proceso de producción. Finalmente, se observa mucha 
confusión, suciedad y falta de higiene en las áreas de trabajo y pasajes, lo que puede 






Análisis del problema 
Definición de causas primarias: 
  
Fig. 9: Diagrama de Ishikawa de causas primarias, Empresa INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., enero, 2019.  
Fuente: Empresas INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C.
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Selección de las causas primarias:  
Tabla 17: Criticidad de las causas primarias, Emp. INVERSIONES ROSS KARITO 
S.A.C., febrero 2019. 
 
Fuente: Fig. 9, Diagrama de Ishikawa de causas primarias 
 
Fig. 10: Diagrama de Pareto de las causas primarias, Empresa  
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C, febrero 2019. 
Fuente: Criticidad de las causas primarias, Empresa INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C. 
 
Interpretación: La Fig. 10 muestra que las principales razones que afectan la productividad 
son: el desequilibrio de las estaciones de trabajo es del 14%, el inventario con métodos de 
trabajo erróneos es del 27%, la distribución de planta es del 40% y no hay buenos trabajos 
en el equipo con el 52%, el almacenamiento de una máquina que no funciona es el 64% y 
acumulación de productos en proceso en el área de despacho es el 73%. 
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Análisis de las causas críticas 
 
Fig. 11: Diagrama de Ishikawa de las causas críticas, Empresa INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., febrero 2019. 
Fuente: Tabla 17, Criticidad de las causas primarias, Empresa INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
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Tabla 18: Criticidad de causas secundarias y terciarias Empresa INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C., febrero 2019. 
 
Fuente: Fig. 11, Diagrama de Ishikawa de las causas críticas,  Emp. INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C. 
 
Fig. 12: Diagrama de Pareto causas críticas secundarias y terciarias Empresa 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., febrero 2019. 




Interpretación: La Fig. 12 muestra el segundo y tercer nivel de causas críticas que perturban 
la productividad. Las causas más críticas son: el 15% de las estaciones de trabajo no están 
balanceadas y los métodos de trabajo incorrectos (no hay un método de trabajo del 30%). El 
análisis en el proceso, mientras que el análisis en el proceso indocumentado representó el 
45%, el trabajo en equipo deficiente (60%) y la distribución insuficiente de la planta (75%). 
Plan de acción: 
 
Tabla 19: Plan de acción para las causas críticas que están originado la baja 
productividad en la Emp. INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., febrero 2019. 
 






IMPLEMENTACIÓN DE ESTRATEGIAS PARA LA SOLUCIÓN DE LOS 
PROBLEMAS. 
HACER Y VERIFICAR 
1era Propuesta de Mejora: Aplicación de balance de línea en las estaciones de trabajo. 
 
Para equilibrar la línea de producción, se debe determinar el tiempo del ciclo, que se obtiene 
dividiendo el tiempo de producción planificado un día (9 hrs.) por el tiempo de producción 












𝐶 =  4629 𝑠𝑒𝑔𝑢𝑛𝑑𝑜𝑠 
 
Tabla 20: Estaciones de trabajo actual, Emp. INVERSIONES ROSS KARITO 
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Fig. 13: Diagrama de precedencias de método actual, Emp. INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., febrero 2019. 
Fuente: Tabla 20: Estaciones de trabajo actual  
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Tabla 21: Tiempos no asignados actuales, Emp. INVERSIONES ROSS KARITO 
S.A.C., febrero 2019. 
 
Fuente: Tabla 20: Estaciones de trabajo actual. Emp. INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C. 
 
Interpretación: La Tabla 21 se observa que, utilizando el método actual, la desviación 
estándar del tiempo no asignado de la estación de trabajo basada en el tiempo del ciclo es 
de 1289.6 segundos. Debido a que algunas estaciones de trabajo están funcionando, esto 
causará una disminución drástica en la capacidad de producción, y en otros momentos 











Fig. 14: Agrupación de estaciones para la línea de producción  
S-006, febrero 2019. 
Fuente: Tabla 20, Estaciones de trabajo actuales 
 
Interpretación: La Fig. 14 muestra que, debido al tiempo de inactividad excesivo 
de cada estación de trabajo, las tareas están desequilibradas, por lo que seguimos 
separando o fusionando tareas para ajustar el tiempo de ciclo, eliminando así el 
mayor tiempo de inactividad. 
 
 
 Balance de línea Propuesta: 
 
La compañía planea producir 7 doc. de sandalias al día con el código S-006 en un taller 
donde se trabaja 9 horas. Desea equilibrar cada área utilizando la regla principal de 
distribuir tareas entre los candidatos de mayor duración posible. 




















Fuente: Empresa INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
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Tabla 23: Tabla de tareas candidatas, Empresa INVERSIONES ROSS KARITO 























































AT AU AV AW AX AY AZ BA BB
BC








438 458 193 190 298 382 191
 
 
Fig. 15: Diagramas de precedencia método propuesto, Emp. INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., febrero 2019. 
Fuente: Tabla 22: tabla de precedencias de las tareas y tabla 23: tabla de tareas candidatas
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Tabla 24: Tiempos no asignados, Emp. INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., 
febrero 2019. 
 
Fuente: Tabla 23 de tareas candidatas Empresa INVERSIONES ROSS KARITO 
S.A.C. 
 
Interpretación: La Tabla 24 muestra una gran cantidad de tiempo libre, pero se 
pueden eliminar 14 seg. porque este tiempo es constante en todas las estaciones. 
𝑁𝑢𝑒𝑣𝑜 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜: 4628.57 𝑠𝑒𝑔 − 14𝑠𝑒𝑔 =  4615 𝑠𝑒𝑔 
 
Tabla 25: Nuevos tiempos no asignados, Emp. INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., 
febrero 2019. 
 
Fuente: Tabla 24 Tiempos no asignados, Empresa INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
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Interpretación: En la Tabla 25, se eliminan 14 seg. para cada estación, lo que reduce 
el tiempo de inactividad, lo que puede reducir el tiempo de ciclo en un promedio de 
0.3%, mientras que reduce la desviación en 218 segundos en función del tiempo de 
ciclo. 
•Ventaja: 
o Mayor eficiencia 
Sea C el tiempo del ciclo, Nr el N° real de estaciones de trabajo y T el tiempo total 
de todas las actividades. 
Actual: 




𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 sin 𝑏𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑙í𝑛𝑒𝑎 =
30352 seg.
(14 estaciones x 4269 seg. )
= 0.51 = 51% 
Propuesta: 




𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑐𝑜𝑛 𝑏𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑙í𝑛𝑒𝑎 =  
30352 𝑠𝑒𝑔𝑢𝑛𝑑𝑜𝑠




o Mayor producción: 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 𝑐𝑜𝑛 𝑏𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑛𝑒𝑎 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑜 𝑎𝑙 𝑑í𝑎
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 𝑐𝑜𝑛 𝑏𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑛𝑒𝑎 =
9 ℎ/𝑑𝑖𝑎 𝑥 60 𝑚𝑖𝑛/ℎ𝑜𝑟𝑎 𝑥 60 𝑠𝑒𝑔/𝑚𝑖𝑛
4615 𝑠𝑒𝑔/𝑑𝑜𝑐





o Mejor tiempo de trabajo al día: 














= 8.67 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠/𝑑í𝑎 
 
Fig. 16: Nueva agrupación de estaciones para la línea S-352, Empresa 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., febrero 2019. 
Fuente: Fig. 15, diagramas de precedencia, Empresa INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C. 
 
Interpretación: La Fig. 16 muestra la agrupación de nuevas tareas por estaciones de 
trabajo, mostrando una disminución en las estaciones de trabajo y una disminución en 













Tabla 26: Tabla comparativo del antes y después de la propuesta de balance de 
líneas, Empresa INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., febrero 2019. 
 
Fuente: Empresa INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación: La Tabla 26 se observan los beneficios del balance de línea de 
producción propuesto, porque después de la implementación del programa, el sitio 
puede reducirse en un 50%, la producción diaria puede aumentarse en un 6%, las 
horas de trabajo pueden reducirse en un 6%, la eficiencia crece en un 98% y la 
desviación estándar se reduce en un 83%. 
2da Propuesta de Mejora: Identificación de fallas en los procesos, mejora y 
estandarización de procesos. 
Objetivo general: 
Registrar el proceso de ejecución para que los operadores y gerentes puedan administrar 
mejor su proceso. 
Objetivos específicos: 
 Descubrir defectos en el proceso de producción. 
 Proponer soluciones para las fallas encontradas 






Es necesario diagnosticar defectos en el proceso de producción de sandalias de 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. para descubrir cuáles son los defectos más 
frecuentes se creó una tabla de control de acuerdo con el proceso. Ver tabla adjunta 27-31. 
Luego, se averiguó que causó estos errores. 
Finalmente, se presentaron sugerencias de mejora y el proceso se estandarizó utilizando una 





Fallas en los procesos 
 
Fig. 17: Principales fallas en el proceso de corte, Empresa INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C., marzo 2019. 
Fuente: Tabla 27: Inspección de procesos en el proceso de corte, Empresa 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Interpretación: En la Fig. 17, se visualizan todos los defectos en el proceso de 
corte, que es el más decisivo: piezas de trabajo con diferentes sensaciones de 
estiramiento (29%), tamaños incorrectamente numerados (55%) y el consumo de 
material es mayor que el estándar (74%). 
 
Fig. 18: Principales fallas en el proceso de perfilado, Empresa INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C., marzo, 2019. 
Fuente: Tabla 28: Inspección de procesos en el proceso de perfilado, Empresa 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
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Interpretación: En la Fig. 18, se visualizan todas las fallas en el proceso deperfilado, 
esta es la más decisiva. La falta de tensión es del 28.57%, las costuras sueltas y con 
fugas son del 47.62%, y las costuras perforadas son del 66.67%. 
 
Fig. 19: Principales fallas en el proceso de armado, Empresa INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C., marzo 2019. 
Fuente: Tabla 29: Inspección de procesos en el proceso de armado, Empresa 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Interpretación: En la Fig. 19, se visualizan todas las fallas en el proceso de 
ensamblaje, los factores más críticos son el bajo margen de ensamblaje (35%), 
las arrugas en la capellada (62%) y los cortes (79%). 
 
Fig. 20: Principales fallas en el proceso de ensuelado, Empresa INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C, marzo 2019. 
Fuente: Tabla 30: Inspección de procesos en el proceso de ensuelado 
Empresa INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C 
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Interpretación: En la Fig. 20, se visualizan todas las fallas en el proceso de 
ensuelado, lo cual es lo más decisivo: el 42% del adhesivo es pobre y el 73% 
mal limpieza de partes o cardado. 
 
Fig. 21: Principales fallas en el proceso de alistado, Empresa INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C., marzo 2019. 
Fuente: Tabla 31: Inspección de procesos en el proceso de alistado, Empresa 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Interpretación: En la Fig. 21, se visualizan todas las fallas en el proceso de 
alistamiento. El factor más decisivo para todas las fallas en el proceso de 
alistamiento: el exceso de hilo en las costuras representa el 46%, y restos de 




Propuestas de solución: 






















Ejecución y estandarización de las propuestas: 
Dado que se recomienda realizar manuales de inspección y hojas de especificaciones de 
proceso generales en todos los procesos, continuamos desarrollándolos. 
Dado que se recomienda realizar manuales de inspección y hojas de especificaciones 
generales de procesos en todos los procesos, se prosigue a desarrollarlos. 
A. Proceso de corte: 
 
- Especificaciones durante el proceso de corte: 
Se creó una hoja de especificaciones generales y se distribuyó a los operadores en 
el área de corte. Para mejorar la instrucción, la hoja de especificaciones se pegó 




Tabla 33 Tabla de especificaciones generales del proceso de corte, Emp. de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019.  
 









Fig. 22: Comparación del antes y después de piezas con sentido de estiramiento 
diferente, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 
2019. 
Fuente: Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
- Marcado de piezas.  
Continuamos marcando las partes de acuerdo con los colores en la Tabla 30. Esto es 




Tabla 34: Tabla de colores para las piezas de corte, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 
 




Fig. 23: Comparación del antes y después del nuevo método en el área de corte. 
Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 
Fuente: Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
- Creación de un perchero circular industrial:  
Al implementar el perchero, es posible estandarizar el metraje de cuero sintético 
proporcionadas a los trabajadores para el proceso de corte. A través de ello se utilizará 




Tabla 35: Tabla comparativa de cuero sintético utilizado, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., enero y marzo, 2019. 
 
Fuente: Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Interpretación: La Tabla 31 muestra la comparación entre la cantidad y el costo del cuero 
S-006 antes y después de la implementación del perchero, lo que muestra que se ha ahorrado 





Fig. 24: Comparación entre el método de corte de cuero sintético antes y después de 
la creación del perchero circular industrial, Empresa de Calzado INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 





- Proceso de perfilado: 
 
Manual de causas de averías de máquinas y soluciones: 
Como todas las fallas importantes que ocurrieron durante el proceso de configuración 
eran concernientes con problemas de la máquina, se implementó y distribuyó a los 
colaboradores un manual de causas y soluciones de fallas de la máquina. 
 
Fig. 25: Manual de causas y soluciones en el área de perfilado, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 









Especificaciones en el proceso de perfilado: 
Tabla 36: Tabla de especificaciones generales del proceso de corte, Emp. de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019.  
ÁREA DE PRODUCCIÓN 
OPERACIÓN: Perfilado 
 
Fuente: Calidad en los procesos productivos del calzado, CITE CCAL 
 
B. Proceso de armado  
- Inspección en el proceso de patronajes y especificaciones. 
 
El excedente o la escasez de capacidad de producción es la principal consecuencia 
de los malos modelos. Si no hay un diseño cuidadoso o modo de escala, se 
producirá este tipo de falla. Con este fin, continuamos creando hojas técnicas para 



















Fig. 26: Revisión del escalado de las piezas, Empresa de Calzado INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 


















Tabla 37: Tabla de especificaciones generales del proceso de patronaje, Emp. de 
Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C, marzo 2019. 
ÁREA DE PRODUCCIÓN 
OPERACIÓN: Patronaje 
 




Fig. 27: Comparación del antes y después de piezas con escaso y/o exceso margen de 
armado, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 
Fuente: Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C 
 
- Inspección en el proceso de corte y perfilado. 
Gracias a la formación de arrugas en la parte superior, faltan algunas partes, lo 
que probablemente sea el resultado del fracaso del proceso anterior (corte y 
contorneado), por lo que seguimos creando la tarjeta de verificación. Vea los 













- Especificaciones en el proceso de armado. 
 
Tabla 38: Tabla de especificaciones generales del proceso de armado, Emp. de 
Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C, marzo 2019. 
ÁREA DE PRODUCCIÓN 
OPERACIÓN: Armado 
 




Fig. 28: Visualización de fichas de especificaciones en el área de armado, Emp. de 
Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 
Fuente: Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
C. Proceso de ensuelado  
 
- Formación técnica impartida por asistentes técnicos especializados en el comercio 
de adhesivos. 
Objetivos 
Inyectar nuevos instrucciones, nuevas tecnologías y nuevas habilidades en los 
operadores, lo que les permitirá optimizar los métodos de trabajo, tendrá un impacto 
positivo en la productividad. 
Objetivos específicos 
 Comprometidos con la calidad y el proceso de mejora continua para lograr el 
mejor desempeño laboral. 
 Apoyar la mejora y la perfección de las habilidades y movimientos motores 





Actividades a realizar: 
Tabla 39: Cronograma de actividades para la capacitación técnica. Empresa de 
Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 
 




Fig. 29: Registro al taller de asistencia al taller de capacitación técnica, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., 
abril 2019. 




Fig. 30: Comparación entre el antes y después del pasado de adhesivo. Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., abril 2019. 
Fuente: Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
 
Fig. 31: Comparación entre el antes y después del cardado. Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., abril 2019. 










- Especificaciones en el proceso de ensuelado. 
Tabla 40: Especificaciones en el proceso de ensuelado, Empresa de Calzado INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C, marzo 2019. 
ÁREA DE PRODUCCIÓN 
OPERACIÓN: Ensuelado 
 




A. Proceso de alistado: 
 
- Utilización de un encendedor en vez de cerillos. 
Las alistadoras usan cerillos, e invertirán en un encendedor que pueda eliminar 
todos los hilos de los zapatos. 
 
Fig. 32: Utilización de un encendedor en vez de cerillos, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 
Fuente: Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
- Inspección en los procesos de armado y ensuelado  
 
Debido a la creación de esta tarjeta de verificación, la presencia de residuos de 
pegamento puede ser el resultado de procesos anteriores (como el ensamblaje y el 
revestimiento del piso). Ver en anexos E y F. 
 
- Inspección durante el proceso de alistado. 
 
Debido a que este es el último proceso, es el proceso de definir la superficie del 
zapato, por lo que se debe realizar una inspección final para confirmar si está 





- Especificaciones en el proceso de alistado 
 
Tabla 41: Especificaciones en el proceso de alistado, Emp. de Calzado INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 








Fig. 33: Visualización de fichas de especificación en el área de alistado,  
Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 




Impacto de la estandarización de procesos. 
 
Tabla 47: Cantidad de fallas en los procesos productivos, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., febrero – mayo 2019. 
 
Fuente: Tablas 42-46: Ficha de Inspección en los procesos, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C.  
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Tabla 48: Comparación entre fallas antes de las mejoras y después de ellas, Emp. de 
Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., febrero – mayo 2019. 
 
Fuente: Tabla 47: Cantidad de fallas en los procesos productivos, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación: La Tabla 48 muestra que después de realizar mejoras en cada área 
de trabajo, las fallas de producción se han reducido en un 49%. 
3era propuesta de mejora: Taller corporativo motivacional. 
 Objetivo general 
Aportar colaboradores calificados en términos de actitud y habilidades para mejorar 
su rendimiento, al tiempo que crea un entorno más seguro en el lugar de trabajo, lo 
que ayuda a aumentar la productividad. 
Objetivos específicos: 
 Cambiar el comportamiento de los empleados para mejorar las relaciones 
interpersonales entre todos los operadores de la compañía. 
 Deje que los colaboradores dejen de resistir el cambio. 
 Deje que los colaboradores manejen los conflictos. 




Actividades a realizar: 
Tabla 49: Actividades del taller corporativo motivacional, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 
 
 





Cronograma de actividades: 
Tabla 50: Cronograma de actividades del taller corporativo motivacional, Empresa 
de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 
 





Tabla 51: Cronograma de actividades del taller corporativo motivacional, Empresa 
de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C, marzo 2019. 
 
Fuente: Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Impacto del taller corporativo motivacional: 
Para calcular el impacto de los talleres de incentivos de la empresa (trabajo en 
equipo), se utilizan registros de producción semanales para registrar la producción 
prevista y real. Con este fin, se compararon los resultados de los dos meses anteriores 










Tabla 52: Comparación entre producción faltante antes y después de la 
implementación del taller corporativo motivacional, Emp. de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C, febrero- mayo, 2019. 
Fuente: Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación: Con la ejecución del taller de motivación y otras mejoras, los operarios 
pueden trabajar con un mejor espíritu, aprender a trabajar en equipo e intentar manejar mejor 
sus propios conflictos, para ayudarse mutuamente en caso de problemas. Esto se muestra en 




Fig. 34: Registro del taller de asistencia al taller corporativo motivacional, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., 
marzo 2019. 




Fig. 35: Exposición de trabajo en equipo, Empresa de Calzado INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 
Fuente: Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
 
Fig. 36: Dinámica Escribe pronto, Empresa de Calzado INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C., marzo 2019. 
Fuente: Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
 
Fig. 37: Dinámica Enredados, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C., marzo 2019. 
Fuente: Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
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4ta Propuesta de Mejora: Redistribución del taller.  
Análisis de la distribución actual del taller: 
 
Fig. 38: Diagrama actual de distribución de planta, Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., abril 2019. 




Fig. 39: Diagrama de hilos actual, Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., abril 2019 
Fuente: Fig. 34, Diagrama actual de distribución de planta, Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C.
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Diseño de la distribución. 
La distribución de los procesos se calculó acorde a la distribución del taller. Además, fue 
planteada en relación a los sgts. principios básicos: (LUNA, 2016). 
o El material se mueve rápidamente en una distancia corta. 
o Transfiera el trabajo correctamente en todo el taller. 
o Uso efectivo de todo el espacio de la fábrica. 
o Satisfacción de los trabajadores y sentido de seguridad. 
o Flexibilidad en la disposición, se pueden realizar algunas reparaciones. 
Método de Richard Muther 
Esta es una de las formas más objetivas de conservar la relación entre regiones 
completamente diferentes. Al establecer relaciones entre regiones, este método ayuda a 
determinar la proximidad o la distancia entre diferentes regiones. 
Las áreas en las cuales se ha determinado que la compañía opera son: 
o Almacén de M.P. y suministros 




































Fig. 40: Método Richard Muther, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C., mayo 2019. 





El propósito de este método es analizar las necesidades y demandas de la región para 
lograr su distribución óptima. 
Para este método, se calcula el espacio físico requerido por el taller. 
Es necesario determinar el N° total de "elementos estáticos" de los equipos mecánicos, y 
el N° total de "elementos móviles" de los operadores y equipos de acarreo. 
(CUATRECASAS, Ingenieria de procesos y de planta, 2017). 
Tabla 53: Simbología del método Guerchet, Empresa de Calzado INVERSIONES 
ROSS KARITO S.A.C., mayo 2019. 
 
Fuente: PLATAS, Armando y CERVANTES, María, 
Planeación Diseño y Layout de instalaciones 
 
La empresa de calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C.  es un taller 
con 5 pisos, de los cuales los primeros 3 pisos se utilizan para producción, 5 
mts. de ancho y 20 mts. de largo, con un área total de 300 metros cuadrados. 
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Tabla 54: Análisis de las áreas y las dimensiones en el proceso productivo. Empresa 
de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., mayo 2019. 
 
 
Fuente: Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación: La Tabla 54 muestra que según el método Guerchet, el área de 
producción requiere al menos 200.40 mts. cuadrados. Después de usar este método, el m2 





Tabla 55: Dimensiones de áreas, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO 
S.A.C., mayo 2019 
 
Fuente: Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación: La Tabla 55 estima las posibles dimensiones requeridas para el área de 
producción; no obstante, dado que la zapatería es un taller, es difícil cambiar las métricas 
que se han establecido en diferentes salas, por lo que se eligió para aproximarse solo a las 
que ya están en la sala. 
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Nueva distribución del taller  
 
Fig. 41: Nueva distribución de planta Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., mayo 2019. 
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Fuente: Tabla 55: Dimensiones de áreas y Fig. 40: Método Richard Muther, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO 
S.A.C. 
  
Fig. 42: Diagrama de hilos distribución propuesta, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., mayo 2019. 




Impacto en la nueva distribución del taller. 
Tabla 56: Comparación entre la distancia de recorridos antes y después de la 
redistribución, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., mayo 
2019. 
 
Fuente: Fig. 39 y 42: Diagrama de hilos distribución actual y propuesta. 
 
Interpretación: La Tabla 56 muestra que la ruta inicial del proceso de producción es de 
68 mts; sin embargo, a medida que mejora la distribución, se obtiene una ruta de 38 mts, 




Tabla 58: Tiempos estándar post test, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C., mayo 2019. 
 
Fuente: Tabla 57 muestra semilla, tabla 8 complementos y suplementos, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Tabla 59: Comparación entre tiempos estándar pre prueba y el post prueba, 





Fuente: Tablas 15, Estudio de tiempos pre prueba y tabla 58, tiempos estándar post prueba, 
Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación: La Tabla 59 detalla el tiempo estándar antes y después de la mejora, 
lo que resulta en una reducción del 10%. 
ACTUAR: 
En este segmento del ciclo de PHVA, se crean listas de verificación para cada proceso 
de producción en el taller. Vea los archivos adjuntos A, C, D, E, F y G, y se creó una 
tabla de estandarización de procesos. Véanse en anexos 33, 36, 37, 38, 40 y 41. 
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PRODUCTIVIDAD DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN DEL CICLO PHVA. 
Comparación de la productividad a nivel descriptivo. 












Fuente: Tabla 15: Estudio de tiempos del proceso productivo de Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. y Tabla 
59: Comparación entre tiempos estándar pre prueba y el post prueba. Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
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Interpretación: La Tabla 60 se detalla el N° total de min. necesarios para fabricar 
sandalias S-006, que es de 493 minutos, y su productividad es de 0.030 H-H. El cuello de 
botellas para el forrado de las plantas es 24 min. 
 
Tabla 61: Comparación de productividad de mano de obra pre prueba y el post 
prueba, Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., mayo 2019. 
 
Fuente: Tabla 15: Estudio de tiempos pre prueba y Tabla 58: Tiempo estándar post prueba del 
proceso productivo de Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Interpretación: La Tabla 61 detalla el cotejo de la productividad laboral encontrada antes 





Fig. 42: Comportamiento de la productividad de M.O. pre prueba y el post prueba, Emp. de 
Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C.  
Fuente: Tabla 61: Comparación de productividad de M.O. pre test y el post test, Emp. de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación: La Fig. 42 muestra cómo la productividad laboral ha aumentado 
gradualmente a diferencia de la productividad inicial al comienzo del estudio. 
 
Tabla 62: Productividad de M.P. post prueba Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C., mayo 2019. 
 
Fuente: Tabla 35: Tabla comparativa de cuero sintético utilizado, Empresa de 
Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación: La Tabla 62 se detalla que para la descripción detallada del cód. S-006, la 
tasa de producción diaria promedio de la materia prima (cuero sintético) es 0.05 doc. de 
zapatos / S/ (para cuero sintético). El costo de cada par de zapatos no se consideró porque 
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no se realizó un reprocesamiento durante la semana de observación, por lo que el área de 
corte es un factor para determinar la cantidad de cuero. 
Tabla 63: Comparación de productividad de M.P. pre prueba y post prueba, 
Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., mayo 2019. 
 
Fuente: Tabla 62: Productividad post prueba de M.P. y Tabla 16: Productividad pre 
prueba de M.P, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación: La Tabla 63 se detalla la comparación de la tasa de producción de las 
materias primas utilizadas para procesar las sandalias S-006 encontradas antes y después de 
la mejora. La Fig. muestra un aumento del 45%. 
 
Fig. 44: Comportamiento de la productividad de M.P. entre la pre prueba y post 
prueba, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., mayo 2019. 
Fuente: Tabla 61: Comparación de productividad de M.O. pre prueba y el post 
prueba, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
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Interpretación: Se puede ver en la Fig. 43 cómo se ha mejorado la productividad de la M.P. 
(cuero sintético) utilizada para hacer el código S-006 en relación con la prueba previa y, 
debido a las mejoras aplicadas, la productividad está estandarizada y dentro del tiempo de 
observación de la prueba posterior. 
 
Comparación de la productividad a nivel inferencial. 
Prueba de Normalidad:  
Productividad de M.O. 
H1: Los datos de la productividad de M.O. presentan un comportamiento normal. 
H01: Los datos de la productividad de M.O. no presentan un comportamiento normal. 
Supuestos: 
P<=0.05 se aprueba H01 
p>0.05 se aprueba H1 
Para llevar a cabo la prueba de normalidad, se utilizó la herramienta estadística SPSS y se 
obtuvieron datos sobre las diferencias de productividad antes y después de la 
implementación del ciclo PHVA. 
 
Tabla 64: Prueba de normalidad de la productividad de M.O., Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., 2019. 
 
Fuente: SPSS VS 22, Tabla 61: Comparación de productividad de M.O. entre el pre 




Interpretación: Como hay 10 datos, se emplea la prueba de normalidad Shapiro-wilk. 
Esta prueba se usa para datos menores de 50, y es p = 0,696, por lo que se aprueba H1, 
por lo que se debe usar la prueba de parámetros T-Student. 
Productividad de M.P: 
H2: Los datos de la productividad de M.P. presentan un comportamiento normal. 
H02: Los datos de la productividad de M.P. no presentan un comportamiento normal 
supuestos. 
P<=0.05 se aprueba H02 
p>0.05 se aprueba H2 
Tabla 65: Prueba de normalidad de la productividad de M.P., Emp. de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., un valor p= 0.12 2019. 
 
Fuente: Tabla 61: Comparación de productividad de M.O. entre la pre prueba y el 
post prueba, Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Interpretación:  
Como hay 7 datos, se utiliza la prueba de normalidad Shapiro-wilk. Esta prueba se 
usa para datos menores de 50 y da un valor de p = 0.012 (H02 aprobado). Por lo 
tanto, se usará una prueba no paramétrica: Wilcoxon 
Prueba de hipótesis estadística: 
Productividad mano de obra  
H3: La implementación del ciclo PHVA disminuye significativamente la productividad de 
M.O. de Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., en el año 2019. 
H03: La implementación del ciclo PHVA no disminuye significativamente la productividad 




P<0.05 se aprueba H3 
p>=0.05 se aprueba H03 
Tabla 66: Prueba estadística T-Student de normalidad de la productividad de M.O., 
Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., 2019. 
 
Fuente: SPSS VS 22, Tabla 61: Comparación de productividad de M.O. entre la pre prueba y post 
prueba, Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Interpretación: Dado que el valor p de la prueba de estudiante de tipo T es 0.0000005, se 
aprueba la Hipótesis H3, lo que significa que la implementación del ciclo PHVA reducirá en 
gran medida la productividad laboral de la Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C. en el 2019. 
 
Productividad de M.P: 
H4: La implementación del ciclo PHVA disminuye significativamente la productividad de 
M.P. de Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., en el año 2019. 
H04: La implementación del ciclo PHVA no disminuye significativamente la productividad 





P<0.05 se aprueba H4 
p>=0.05 se aprueba H04 
Tabla 67 Prueba estadística T-Student de normalidad de la productividad de M.O., 
Emp. de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., mayo 2019. 
 
 
Interpretación: Dado que el valor p de la prueba de Wilcoxon es > 0.175, se aprueba la 
hipótesis H04, que muestra que la implementación del ciclo PHVA no reducirá 
elocuentemente la productividad de la M.P. de la Empresa de Calzado INVERSIONES 



















ESTABLECIMIENTO DEL COSTO BENEFICIO 
Tabla 68: Costo beneficio, Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO 




Fuente: Tabla 35: Tabla comparativa de cuero sintético utilizado, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., Tabla 41: Cronograma de actividades para la 
capacitación técnica. Empresa de Calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. Tabla 
50: Cronograma de actividades del taller corporativo motivacional, Empresa de Calzado 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Interpretación: La Tabla 68 se observa que se puede obtener S / 2.62 por cada sol 






Para encontrar la productividad, se efectuó un estudio de tiempo con una productividad 
promedio de 0.0020 doc. x H-He y 0.035 doc. x metro de cuero sintético (Tablas 15 y 
16). Aquel resultado se comparó con Reyes (2015) que plasmó una investigación en la 
misma área y determinó que bajo el mismo proceso y condiciones, la productividad 
laboral era de 0.118 docenas x hora-hombre y 0.1361 x metro de cuero sintético. Luego 
se determinó que la productividad del calzado INVERSIONES ROSS KARITO SAC 
es baja, a lo que señaló el Instituto de Desarrollo Económico y Empresarial de la Cámara 
de Comercio de Lima disminuyendo entre el 2013 y 2015. Por otro lado, debemos 
comprender los métodos utilizados por otros investigadores para determinar la 
productividad de las M.P. y la M.O. Este estudio se realizó a través del estudio de 
tiempos y adoptó la fórmula establecida por Fleitman (2008). Sin embargo, hay otras 
formas de aumentar la productividad. Por ejemplo, Reyes (2015) solo considera el N° 
de colaboradores por día y el total de horas de trabajo, en lugar de considerar el tiempo 
estándar como en el estudio. Creo que esto no es suficiente, porque, aunque es cierto 
que el departamento generalmente está fragmentado, este método no puede evaluar el 
tiempo de inactividad de los colaboradores. Cabe señalar que, en ambos casos, la 
productividad nos permite ver visualmente la necesidad de mejorar el proceso, porque, 
como señaló Gutiérrez (2010), medir el proceso es vigilar lo que sucede dentro de la 
empresa. El mejor método para el control intermitente y la mejora. Ser capaz de tomar 
las decisiones correctas y guiar a la organización para lograr sus objetivos no es sencillo.  
Al analizar las razones que conducen a la baja productividad en el área de producción, 
se descubrió que la segunda y la tercera causa crítica que perturban la baja 
productividad: la estación de trabajo no está equilibrada, representa el 15%; métodos de 
trabajo incorrectos (sin análisis en el proceso 30% en el caso de procesos 
indocumentados y 45% en procesos indocumentados), trabajo en equipo deficiente 
(60%) y distribución insuficiente de la fábrica (75%) (Fig. 12). Estas razones son muy 
habituales en la industria, como lo manifiestan los siguientes trabajos de investigación: 
Collaguazo y Tipan (2014), Gonzales y Taborda (2016), Alayo y Becerra (2014), Chang 
(2016), Reyes (2015) y Blanco y Sirlupú (2015), descubrió que, además de otras razones 
especiales, las razones comunes incluyen líneas de producción desequilibradas y 
distribución desigual de las plantas 
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Por otro lado, se usó diagramas de Ishikawa respaldados por las pautas de entrevista del 
administrador de la compañía para identificar las razones clave. Casos como Gonzales 
(2014) y Taborda (2016) usan árboles de problemas para analizar el área de producción. 
Ambos métodos son correctos. Como dijo Guajada (2008), el diagrama de Ishikawa es 
el más adecuado, especialmente en el proceso de producción. Señaló que el diagrama 
de Ishikawa se usa como una herramienta para identificar, seleccionar y inspeccionar 
posibles causas de problemas para constituir la relación entre ellos. 
En la implementación de mejoras en el área de producción de la emp. de calzados 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., se ejecutó las sgts. mejoras: 
La propuesta de balanceo de línea reducirá el tiempo del ciclo en un 0.3%; esto reducirá 
el N° de estaciones en un 50%, al tiempo que aumenta la eficiencia en un 50%, aumenta 
la producción en un 6% y reduce el tiempo de trabajo en un 4% (Tabla 26). Estas mejoras 
del mismo modo se pueden ver en la investigación de Chang (2016), redujo el tiempo 
de inactividad en un 0.8% a través del balance de línea, reduciendo así el tiempo de 
trabajo de la estación de trabajo en un 43% y aumentando la eficiencia al 82%. Su 
producción ha aumentado en un 35%. Con respecto al método utilizado, esto es 
suficiente, ya que el equilibrio de la línea de montaje puede igualar todas las horas de 
trabajo en todas las áreas del proceso de producción, minimizando así el tiempo no 
asignado. (PEREZ I. , 2014) 
La lista de verificación permite descubrir métodos incorrectos, lo que a su vez permite 
encontrar 5 razones para encontrar soluciones. Las soluciones que han demostrado sus 
efectos positivos también pueden estandarizarse, reduciendo así las fallas de producción 
en un 49% (Tabla 48), ahorrando así el 10% del tiempo (Tabla 59) y el 22% de las 
materias primas (Tabla 35). El estudio de González y Taborda (2016) también redujo 
con éxito el tiempo en un 11% y alrededor del 12% de las personas (de igual forma que 
en esta investigación) el método para cada error se ha mejorado en cada área de trabajo. 
El nuevo diseño del taller mejora el proceso de producción, lo que significa que la 
distancia de ruta entre las diferentes áreas de producción de la compañía se ha reducido 
en un 44.18% (Tabla 56); si se modifica la infraestructura del taller, el área de 
producción total puede reducirse en un 33.2% (Tabla 54), esto se debe a que la 
asignación del nuevo taller se basa en usar el método de Richard Murther (requiere 
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distancia o proximidad) y la distribución general usando el método de Gourchet 
(determinar la superficie), y Chang (2016) adoptó la distribución de la nueva planta y 
se reduce en 19,5 metros. El método utilizado en este estudio es equivalente al de Chang 
(2016), lo cual es correcto porque, como lo mencionan Platas y Cervantes (2014), la 
distribución de planta excluye actividades que no agregan valor al producto. 
 
Los talleres de las empresas de incentivos implementaron un trabajo en equipo 
mejorado, lo que contribuyó a las mejoras ejecutadas y redujo las pérdidas de 
producción en un 48% (Tabla 52). De manera similar, Reyes (2015) redujo la 
producción faltante en 63% quien además realizó seminarios de trabajo en equipo. 
Las mejoras en el proceso de producción aumentaron la productividad laboral en un 
20% y las materias primas en un 45% (Tablas 60 y 62). Este resultado es confirmado 
por los resultados del análisis estadístico, que permite probar la hipótesis en la prueba 
estadística T-student de la MO, lo que nos lleva a un valor de p <0.05, que se refiere al 
hecho de que realizar el ciclo PHVA reduce significativamente la productividad. Para 
las materias primas producidas por la empresa de calzado INVERSIONES ROSS 
KARITO SAC, la prueba estadística de Wilcoxon no aprobó la hipótesis. La p> 0.05 de 
la hipótesis indica que la implementación del ciclo PHVA no reducirá la productividad 
de M.P. en INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C., esto se debe a que el análisis de la 
prueba previa tomó muy poco tiempo, y no se observó procesamiento posterior en un 
tiempo de observación tan corto, y las materias primas requeridas por el código S-006 
solo se reflejaron en la investigación de Blanco (2015). Para mejorar los beneficios de 
la mejora del ciclo de PHVA en el área de corte, la investigación aumentó la 
productividad del material en un 22,47% y las horas de trabajo en un 9,57%. Fleitman 
confirmó estos resultados, diciendo que mientras los recursos utilizados para originar y 




El beneficio de implementar el ciclo de mejora continua de PHVA es que por cada S/ 
1.00 invertido en la propuesta de mejora, se recuperará S/ 2.62 (Tabla 68), lo cual es 
beneficioso. Estos resultados efectivos del mismo modo se encontraron en los trabajos 
de investigación de Reyes (2015) y Blanco (2015), y ahorraron S/ 2.39 y S/ 1.84 
respectivamente. Por otro lado, los métodos utilizados por estos investigadores para 
determinar los beneficios son los mismos que los utilizados por este investigador y son 
correctos como dijo Derus, que los beneficios son un análisis financiero que compara 






Según la investigación realizada en la organización, se establece que la productividad 
laboral actual es de 0.0020 doc. de zapatos / H-H y la M.P. es de 0.035 doc. de zapatos / 
S/ empleado en cuero sintético. 
Lo cierto es que las razones que afectan la productividad son: mala distribución, falta de 
capacitación, líneas de producción desequilibradas, control de producción insuficiente y 
mala gestión. Por esta razón, se recomienda reorganizar y / o implementar soluciones 
por diferentes razones en el proceso de producción de la organización. 
La propuesta de balanceo de línea tiene como ventaja la disminución de tiempo de ciclo 
en un 0.3%, reducir las estaciones de trabajo en un 50%, aumentar la eficiencia y la 
producción en un 50% y 6% proporcionalmente, y reducir el tiempo y las hrs. de trabajo 
en un 4%, lo que afecta claramente la productividad. 
La mejora de los métodos erróneos ha reducido las fallas de producción en un 49%, 
ahorrando así el 10% del tiempo y el 22% de las materias primas. 
El nuevo diseño del taller redujo la distancia de ruta entre las diferentes áreas de 
producción de la compañía en un 44.18%, el área de producción total en un 33.2% y 
Chang (2016), que redujo 19.5 metros a través de su nuevo diseño de planta. 
Para resolver el problema del mal trabajo en equipo, los investigadores abrieron un 
seminario de empresas de incentivos, que, junto con otras medidas de mejora aplicadas, 
puede aumentar la producción de acuerdo con el objetivo, y su ventaja es reducir la 
producción faltante de 48%. 
Mediante la ejecución de medidas de mejora, la productividad de la M.O. y las M.P. se 
puede aumentar en un 20% y un 45%, respectivamente, mediante análisis estadísticos y 
verificación, de modo que la hipótesis se pueda probar en la prueba de T-Student hemos 
obtenido un valor p <0.05, lo que muestra que la implementación del ciclo PHVA 
reducirá en gran medida la productividad de la M.P. en INVERSIONES ROSS KARITO 
SAC. Para las materias primas, la prueba estadística de Wilcoxon se ha encontrado p> 
0.05, lo que indica que la implementación del ciclo PHVA no reducirá elocuentemente 
la productividad de las materias primas. Estos resultados muestran que el proceso de 
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mejora continua basado en el ciclo de PHVA puede aumentar la productividad laboral, 
lo que además puede ocurrir en otras empresas que se especializan en este campo. 
La ventaja de la mejora es que se pueden obtener S/. 2.62 por cada S/ 1.00 invertido, lo 




VI. RECOMENDACIONES  
 
 Recomendar a la emp. INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. asuma muchos 
compromisos y responsabilidades, y tome una mejora continua como parte de su 
imagen corporativa para que todos los ejecutivos sean productivos, les permita 
comprender el progreso de la ejecución y les dé la libertad de expresar sus 
opiniones para buscar consejo. 
 
 Recomendar a la empresa de calzado INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
aplique las sugerencias de solución presentadas aquí y mantenga las mejoras 
realizadas durante la investigación.  
 
 Recomendar a los futuros investigadores que organicen reuniones con la 
dirección para explicar en detalle el plan de acción respaldado por la parte teórica, 
y así puedan participar en la toma de decisiones y obtener mejores resultados. 
 
 Se recomienda el buen hábito de reunirse con los empleados nunca desaparezca. 
Los investigadores han implementado este hábito porque, aparte de los 
problemas de trabajo en equipo, estos seminarios ayudan a complementarse entre 
sí y llevar el espíritu de integración para que nunca desaparecerá como parte de 
su cultura organizacional en nombre de la empresa calzados ROSS KARITO 
S.A.C. 
 
 Del mismo modo, se recomienda efectuar investigaciones relacionadas con el 
tema, sin embargo, tener en cuenta la eficiencia, efectividad, eficacia, 
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A. ANEXO DE TABLAS: 
Tabla 1: Símbolos para elaborar diagrama de operaciones 
 





















Fuente: Ingeniería de métodos movimientos y tiempos 
 



















Fuente: Ingeniería de métodos movimientos y tiempos  
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Tabla 4: Tabla de valoración del ritmo de trabajo: 
 














Fuente :Métodos,estándares y diseño del trabajo 
 
Tabla 6: Sistema Westinghouse para calificar los esfuerzos. 
 
Fuente:Métodos,estándares y diseño del trabajo. 
 
Tabla 7: Sistema Westinghouse para calificar las condiciones 
 
 















 Fuente :Métodos,estándares y diseño del trabajo. 
 
Tabla 9: Tabla de complementos y suplementos, Empresa de Calzados 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
ÁREA OPERARIO  COMPLEMENTOS SUPLEMENTOS 
Corte ZAVALETA 
Weider 
Habilidad 0.03 Suplementos por necesidades personales 5% 
Esfuerzo 0 Suplementos por básicas por fatiga 4% 
Condiciones 0 Suplementos por trabajar de pie 2% 
Consistencia 0 Incomoda inclinada 3% 
  Intermitente y fuerte 2% 
  Trabajo algo monótono  0% 
  Trabajo aburrido  2% 
TOTAL 0.03 TOTAL 18% 
Perfilado CAMPOS 
CENA Aldo 
Habilidad -0.05 Suplementos por necesidades personales 7.00% 
Esfuerzo 0 Suplementos por básicas por fatiga 4.00% 
Condiciones 0 Incomoda inclinada 0.01% 
Consistencia 0 Trabajos de precisión o fatigosa 2.00% 
  Intermitente y fuerte 2.00% 
TOTAL -0.05 TOTAL 15% 
Armado CASTRO 
Edy 
Habilidad 0.06 Suplementos por necesidades personales 7.00% 
Esfuerzo 0.02 Suplementos por básicas por fatiga 4.00% 
Condiciones 0 Incomoda inclinada 0.01% 
Consistencia 0 Trabajos de precisión o fatigosa 2.00% 
  Intermitente y fuerte 2.00% 
 0.08  15% 
Alistado CARRANZA 
Maribel 
Habilidad -0.05 Suplementos por necesidades personales 7.00% 
Esfuerzo -0.04 Suplementos por básicas por fatiga 4.00% 
Condiciones 0 Trabajo aburrido 1.00% 
Consistencia 0   
TOTAL -0.09 TOTAL 12.00% 




Tabla 10: Número de observaciones necesarias en el área de corte, Empresa de 
Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
OPERACI
ÓN 
 Cortado de piezas   OPERARI
O 
 ZAVALETA Weider 
TIPO DE OPERACIÓN Manual   N° Ficha  1  




    FECHA DE TÉRMINO  
ANALIST
A 
 Alayo Mariños Carlos 
Manuel 
      












Corte Recepción de materia 
prima 













































































Acomodar los moldes 
sobre el cuero sintético 





















































































































Marcado de los cortes 














































Fuente: Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Elaboración: Propia  
 
Interpretación: El número de observaciones pre establecidas fue suficiente para el estudio 





Tabla 11: Número de observaciones necesarias en el área de perfilado, Empresa de 
Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
OPERACIÓN Perfilado de piezas   OPERARIO  CAMPOS CENA 
Aldo 
TIPO DE OPERACIÓN Manual y 
maquinado 
   N° Ficha  2  
CÓDIGO S-006        
FECHA DE INICIO  10 enero de 2019   FECHA DE TÉRMINO 11 de enero 
ANALISTA Alayo Mariños 
Carlos Manuel 
      
ÁRE
A 








































































































































































































Preparación de la 























































































































Orden de las piezas 




























Transporte de las 



































Interpretación: El número de observaciones pre establecidas fue suficiente para el 
estudio en todas actividades en el área de perfilado. 
Tabla 12: Número de observaciones necesarias en el área de armado, Empresa de 
Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
OPERACI
ÓN 
 Armado de piezas   OPERA
RIO 
  CASTRO 
Edy 
 
TIPO DE OPERACIÓN Manual y maquinado   Nº 
Ficha 
  3  









 Alayo Mariños Carlos Manuel        


















Recepción de piezas 
perfiladas 








































Orden de las hormas de 
















































Montado de los lados del 












































Fijado de la palmilla de 
















































































































































































































Cementado de los cortes 


























Reactivado del corte 




















































Presando en la máquina 





























































































































Fuente: Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Elaboración: Propia 
 
Interpretación: El número de observaciones pre establecidas fue suficiente para el estudio 
en todas actividades en el área de armado. 
Tabla 13: Número de observaciones necesarias en el área de alistado, Empresa de 
Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
OPERACIÓ
N 
 Alistado de zapatos   OPERARI
O 
 CARRANZA Maribel 
TIPO DE OPERACIÓN Manual   Nº Ficha  4  
CÓDIGO  S-006       
FECHA DE 
INICIO  
 13 de enero de 2019.   FECHA DE TÉRMINO  
ANALISTA  Alayo Mariños Carlos Manuel       



















































































































































































































































Fuente: Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
Elaboración: Propio 
 
Interpretación: El número de observaciones pre establecidas fue suficiente para el estudio 
en todas actividades en el área de alistado. 
 
Tabla 27: Ficha de Inspección en el proceso de corte antes de las mejoras, Empresa 
de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
                                      
  
 















































































































































193 12 2       2           2 2 4 
 
  
                                      
  
 TOT
AL 108 4 3 
1





























                  
                                      
Fuente: Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Tabla 28: Ficha de Inspección en el proceso de perfilado antes de las mejoras, 
Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
                                      
  
 
                  
  
 INSPECCIÓN DE PROCESOS 
 
  











































































































































190 12                         0 
 
  
                                      
  
 TOT





























                  
                                      
Fuente: Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C.  
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Tabla 29: Ficha de Inspección en el proceso de armado antes de las mejoras, Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO 
S.A.C. 
              
 
                        
  
  
INSPECCIÓN DE PROCESOS 
 
  





















     
  








































12 2 2   
 






12     3 
 






12   2 2 
 






12   2 3 
 






12     1 
 






12 1   4 
 






12       
 






12 1 2   
 






12     1 
 
      1           1 
 
  
              
 
                        
  
 
TOTAL 108 4 8 14 
 





%   4.32 9 15 
 
4 2 6.48 9.72 3.24 3.24 1.08 0 12.96 36.72 
 
  
Fuente: Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
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Tabla 30: Ficha de Inspección en el proceso de ensuelado antes de las mejoras, Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO 
S.A.C. 
                                      
  
 
INSPECCIÓN DE PROCESOS 
 
  







































EN EL TIEMPO DE 
PEGADO  
INCUMPLIMIENTO 




























































12 2                 2     2 
 
  
                                      
  
 





%   4.32 5.4 12 9 2 2.16 0 10.8 4.32 15.12 1.08 2.16 35.64 
 
  
Fuente: Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
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Tabla 31: Ficha de Inspección en el proceso de alistado antes de las mejoras, 
Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
                                      
  
 INSPECCIÓN DE PROCESOS 
 
    


















    
  
 




























































    200 12     1 2 1   1         3   4   
    190 12 2 1 2   2     1   2 1 2 1 7   
    194 12 1 1 1   2             3   3   
    192 12                               
    198 12                               
    191 12                               
    195 12   1 3   1         2 1 2   5   
    198 12   2 2 2         1 4   1   6   
    199 12         1             1   1   
                                      
  
 TOT








0 4 8 0 1.08 1.08 
1.0







8   
  
 
                  
                                      




Tabla 42: Ficha de Inspección en el proceso de corte después de las mejoras, Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO 
S.A.C. 
                                      
  
 
INSPECCIÓN DE PROCESOS 
 
  

























TALLAS (Pares) MAYOR CONSUMO DE 













MANCHAS DE GRASA 
O ACEITE  
PIEZAS CON SENTIDO DE 


















































218 12 2       2           2 2 4 
 
  
                                      
  
 





%   2.16 3.24 3.24 1.08 5.4 2.16 2.16 2.16 2.16 2.16 2.16 2.16 15.12 
 
  
                                      
 




Tabla 43: Ficha de Inspección en el proceso de perfilado después de las mejoras, 
Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
                                      
  
 INSPECCIÓN DE PROCESOS 
 
  
































































































































190 12                         0 
 
  
                                      
  
 TOT





























                  
                                      
 




Tabla 44: Ficha de Inspección en el proceso de armado después de las mejoras, 
Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
                                      
  
 INSPECCIÓN DE PROCESOS 
 
  
                                      
  
 
ÁREA ARMADO  
 
 INSPECTOR 













































































































 197 12     1       1           1 
 
  
                                      
  
 TOT



























                  
                                      




Tabla 45: Ficha de Inspección en el proceso de ensuelado después de las mejoras, Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS 
KARITO S.A.C. 
                                      
  
 
INSPECCIÓN DE PROCESOS 
 
  







































EL TIEMPO DE PEGADO 
INCUMPLIMIENTO 




























































12 2                 2     2 
 
  
                                      
  
 













8 2.16 0 4.32 4.32 4.32 1.08 2.16 18.36 
 
  
Fuente: Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
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Tabla 46: Ficha de Inspección en el proceso de alistado después de las mejoras, 
Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
                                      
  
 
INSPECCIÓN DE PROCESOS 
 
    


















    
  
 




























































    200 12     1 2 1   1         3   4   
    190 12 2 1 2         1   2 1   1 5   
    194 12                           0   
    192 12                               
    198 12                               
    191 12                               
    195 12     3               1 2   3   
    198 12     1           1         1   
    199 12                           0   
                                      
  
 TOT
AL 108 2 1 7 2 1 0 1 1 1 2 2 5 1 13   
  
 
% 100 4 2 
1
4 4 2 0 2 2 2 4 4 10 2 26   
  
 
                  
                                      





Tabla 57: Muestra semilla para nuevos tiempos estándar, Empresa de Calzados 
INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
. 
ACTIVIDADES 
















6 To7 To8 To9 To10 
Marcado de los cortes por 




























































Preparación de la máquina 





Preparación de la máquina 























Montado de los lados del 

























































Cementado de los cortes 















































































































































































ANEXO DE FIGURAS 
 
Fig. 1: Ciclo PHVA. 
Fuente: Técnicas básicas para la Gestión de la Calidad 
 
 
 Fig. 2: Formato de diagrama de Ishikawa 




 Fig. 3: Suplemento de trabajo 
Fuente: Métodos estándares y diseño del trabajo. 
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ANEXO DE INSTRUMENTOS 
 
Encuesta - EMPRESA DE CALZADOS INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
Entrevistador: Alayo Mariño, Carlos Manuel 
Calle Santa Isabel #150 
Porvenir, Trujillo, Perú 
Entrevistado: Mendoza Robles, Tomás 
Gerente General  
Empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. 
 
La presente entrevista muestra las preguntas que se aplicaron al Sr. Tomás Mendoza Robles, 
Gerente General de la empresa de Calzados INVERSIONES ROSS KARITO S.A.C. para 
obtener información del panorama actual de la empresa. 
1. ¿Se cumple con la cantidad de productos terminados establecidos al finalizar la 
semana de trabajo? 
No se está cumpliendo con lo planificado. 
2. ¿Se está cumpliendo el objetivo de ventas? ¿Por qué?  
No porque no se puede llegar a satisfacer a toda la demanda de nuestros clientes, 
además se sabe que el 20% de los pedidos requeridos se entregan con retrasos. 
3. ¿La empresa realiza la planificación de su producción? ¿Cómo lo hace? 
Si, a base de las ventas de la semana anteriores, se planifica producir primero los 
pedidos y la otra cantidad se planifica de acuerdo a los modelos más demandados. 
4. ¿Los procesos de producción son adecuados o necesitan redefinirse?  
Necesitan redefinirse 
5. ¿El producto fluyo sin retraso? ¿Por qué? 
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No existe un balance en la línea de producción, ya que las estaciones de trabajo no 
tienen la misma cantidad de asignaciones. 
6. ¿Realiza controles en cada etapa de los procesos productivos? ¿En qué parte del 
proceso productivo cree usted que se debería ejercer un mayor control? 
No realiza controles en ninguna etapa de los procesos productivos. 
Se requiere poner mayor control en todos los procesos, porque todo es una base y 
siguen un proceso. 
Como prioridad está el área de corte en donde está la dirección de como estira el 
cuero y como sede, la pieza más grande y la pieza más chica, después en el armado 
donde los problemas son más visibles, y los trabajadores atribuyen las fallas al 
cortado, ya que este es la clave del armado, posteriormente está el perfilado donde 
menos incidencia ha existido, ya que ellos solo cosen sin darse cuenta si el cortador 
se equivocó con la talla, y por último en el alistado, en donde no se presenta muchas 
equivocaciones. 
7. ¿Tiene problemas con la disponibilidad de la materia prima? ¿Qué factores ve usted 
cuando se abastece de materia prima? 
Se tiene constantes fallas con la disponibilidad de la materia prima necesaria  
 En invierno: Calidad, precio y tiempo. 
 En verano: Tendencia de moda, disponibilidad de materia prima.  
8. ¿El personal es adecuado? ¿En qué áreas de la empresa falta la mano de obra y en 
qué áreas sobra? ¿Qué le falta al personal para ser más productivo? 
No es adecuado y se requiere de mano de obra en todas las áreas. 
 En el área de corte hay 2 trabajadores, 1 bueno y 1 malo. 
 En el área de perfilado el 30% es bueno y el resto es malo  
 En el área de armado, el 20% es bueno y el resto es malo 
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 En el área de alistado, ambas son buenas como malas, no son constantes. 
Los operarios deben tener más compromiso con su trabajo y mejorar el trabajo en 
equipo para ser más eficientes. 
9. ¿Realiza la empresa capacitación y actualización de conocimientos a los empleados? 
¿Cuáles son? 
No realiza capacitaciones ni actualizaciones. 
10. ¿Cuál es el nivel tecnológico de la empresa? ¿es suficiente o insuficiente para el 
desarrollo de las actividades de la empresa? 
Es suficiente para el desarrollo de las actividades de la empresa y para las metas 
insuficientes. 
11. ¿Considera Ud. que la ubicación de la maquinaria y demás elementos facilita los 
procesos de producción? ¿Por qué? 
Si, están bien ubicados, ya que se tiene en cuenta para poder reducir los tiempos de 
producción y la reducción de riesgos, que indirectamente ayuda a que el personal 
produzca más eficientemente, con más gusto. 
Sin embargo, existe siempre acumulación de productos en proceso en el área de 
despacho y almacenamiento de maquinaria no operativa, debido al poco espacio que 
se tiene en el taller. 
12. ¿Cree usted que la maquinaria y la tecnología disponible en la empresa es la adecuada 
para el normal proceso de producción? 
Sí, es adecuada, aunque se ha tenido problemas con la entrada de nuevas maquinarias 
modernas, porque los trabajadores dejaron de utilizar la maquinaria existente por 
utilizar la nueva tecnología, debido a que es más cómoda y más fácil, esto ha 
perjudicado la productividad de la empresa ya que si antes se trabajaba al 100% con 
la maquinaria antigua ahora se trabaja en un 20% con esta maquinaria y con la nueva 
al 100%,asi también se tiene problemas por las constantes averías en las maquinarias 
sobre todo del área de perfilado. 
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13. ¿Cuáles son los principales factores que inhiben el éxito de la empresa?  
 Los proveedores, ya que estos imponen la moda, ya que si quisiera hacer un 
nuevo modelo no podría hacerlo por que costaría muy caro, esto conduce a 
que no se pueda diferenciar de la competencia. 
 La clientela, que es traicionera, cumpla a una empresa y a otra. 
 Las deudas que tiene arrastrando la empresa. 
 La situación general del país, a través de la competencia asiática que inhibe 
que los microempresarios puedan crecer rápidamente.  
 La infraestructura del taller no se presta para un eficiente flujo del proceso 
productivo.  
14. ¿Qué factor cree usted que es determinante en la calidad del producto? 
 Los insumos químicos, Las suelas, Los cueros y Los adhesivos. 
15. ¿Cómo considera la calidad del producto que fabrica? 
En invierno, la calidad es pésimo 
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